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" En atencion a la solicitud Jde fecha 17 de julio del ano en curso, por la que se
comunica que cl alumno JUAN RICARDO LEON ARCEO, dc la carrera do
Ingeniero Mecanico Electricista, ha concluido su rabajo de investigacion
intitulado  “ACCIONES CORRECTIIVAS DE CAYTER S.A. PARA (L
ASECURAMIENTO DE LA CALIDAD A PHILIPS MEXICANA S.A,,
APLICANDO I1SO9002* , y como ¢l mursmo ha sido revisado y aprulado por
usted, se qutoriza su INPFEsIoN; asi como la iNiciacion de Jos trdmites
correspondientes para la colebracion del Examen Profesional.

Sin otro particular, le reitero las seguridades de mi dlenta consideracioss,

ATENTAMINIE
“POR MI RAZA [IABLARA L CSPIRITU”
San Juan de ArggfGn, Meéaico, < de agosto de 1997

ccp csor de Towis.
ccp lnlw.
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JUAN RICARDO LEON ARCEO
PRESENTE.

En contestacion a su solicitud de fecha 3 de juho det ano en curso, relatva a fa
aulonzacn que se le debe conceder pard que el senor profesor. Ing CASSIODORO
DOMINGUEZ CRISANTO pueda dinguie e! rabao de Tesrs denamurado "ACCIONES
CORRECTIVAS DE CAYTER S A PARA EL ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD A
PHILIPS MEXICANA S A . APLICANDO 1309002" con fundamento en el punto 6 y
del g para E ales en esta Escucla. y loda ves
que ia documentacion presentada por usted reune los requisitos que establece el
precitado Reglamento. me permito comumicarie que ha sido aprobada su sohcitud

Aprovecho la ocasron para resterario ms distinguida cons,deracién

ATENTAMENTE
"POR MI RAZA HABLARA EL ESPIRITU”
San Juan de Aragon. Mexico B de ulio dw 19967
ELDIRECTOR

ccp Jefe dela Urmndell'fcegemca
ccp Jefatura de Carrera de rcArica
ccp Asesorde Tess.

CCMC'AIRlla.
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BUSQINEN EL REINO DE DIOS ¢ SU SWUSTICIA ¥ Lo DEMAS YVENDRA rOR aNaootdbura
CHateo O: 332

D E D! € A T O R 1 A S

A DIOS.
POR DARME LA DAICHA DE OBUTENER N TETULO UNIYERSITARIO. . . SIEMPRE TE

QUEDARE AGRADECIDD FPOR TODO LO QUE NE OFRECES.

A MIS PADRES VICTOR RUBENM v MARY A GUADAL UFPE.
POR APOYARNME EN TODO HOMENTO F IRCONDICIONALMENTE EN ™0
FORMACION HUMANA ¥ EDUCATIVA.
BAPA. TE OFREZCO ESTE TRABA LSO CUE AVNOQUE S MUY PEQUEND EN RELLACION &
TODD L0 QUE ME HAS DADO ES VN OETALLE OE AMOKR. cargfio v rESFCTO
HACOA TD.
MAMA. EFES LA PERSONA QUAE DIA CON DIA DESDE QUE NE LLEYASTE EQ PRIMER
DIA A LA ESCUELA NUNCA DOESC DIE CREER N M ¥ QUE ALGUN DIA PODRIA
SER YO ALGLREN EN LA WIDA; TUS DESVELOS ¥ PRECCUPACIONES NO PUEDO
FPAGARUTELAS CON NADA . HE RECIGIDO TANTAS MUESTRAS DE AMOR ¥ CARINO OXE
T A WECES SIN (MERECERLAS. LO UNCCO QUE FPUEDDO OFRECERTIE DA CON DILA
ES TODO 00 AMOR ¥ MONMENTOS EN (EL QUE TE SIENTAS DROCUILLOSA D 00.

A MIS HERMANOS.
LES AGRADEZCO SU TOTAL APOYO FARA M) FORMACION NO SOLDO HULMANA SINO

TAMEIEN PROFESIONAL. SEPALN QUE DE M0 TAMBIEN FPUEDEN ESPERAFR L.O MISMO
PUES 2.O0S QUIERO ¥ ESTIMO MUCDHD.

PABLO. TUS ELSEMFILOS DE DESCIFLINA ¥ HERMANDAD SON DIGNOS DE ADMIRARSE
PERRO. TUS EJEMPLOS DE ESTUDIO. DEDICACTION, SUPEFACION ¥ GANAS DE
EXITO ME IMPULLSARON EN GRAN MEDIDA PARLA REALIZAR ESTE TRABAIO.
ARTUROQ. TE DEDICO ESUE TRABASO ESFERANDD QUE TE SIRYVA ODE MOTIVACION

FPARA QU HAGAS 0O MNISMO EN SV OSPORTUNIDAD.

— H
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L M0S FPARIENTES.

LES DEDNCO ESTE TRABLA SO CON CARING ¥ RESFETO & TODA 1L.A FANILEA CEON 7
& TODA BA FAMIRIA ARCED, EN ESPECIAL A A FANM. DIAZ BARRIGCA
ARCEO. FAMN. CASTILLO LECN., FAM. LOPEZ ARCED ¥ FAM.LEON VAZOUEZ.

A MIS ANIGOS ¥ COMPANERDS.

an

LES AGRADEZCO FIl MECHO D QUE HE HAYAN OFRECIOO SU AMISTAD FPARA
CONVIVIF MOMENTOS INOLVIDABLES OEDICO ESTE TRABAIO A MIS AMIGOS OE
TODA 1A WIDA : SOSE QS RAFPCENAS ., EFREN NAVYA, AQLE. PANDRO FLOFES ¥ JORGE
CTAMNDTHD .

DE MANERA CFSPECIAL AGRADEZLD Y DEDICO TAMBICEN ESTE UFABAIO

A LA FAM. APZATE DIAZ CHAR? . ALE, SF. ALEJANDFO. SKRA . GEORGINA 'T A LA
ABUELITA> DE QUIENES SIENPRE GUARDAFE GRATOS FECUERDOS ¥ & MIS
AMIGAS DEL GRUFPO: ALESANDRA ¥ ARELY.

DE 0SS COMPANERGS DE LA ESCUELR NO HACE FALTA MENCIONARLOS USTEDES
SRABEN OUOENES SON.

NG . CASSIODOORO DOMINGUEZ COUISLINTO
AGCFPADEZCO SU AFPDOTO, CONSLISOS, PLCIENCIA ¥ CRATITLD PARS HACER REALIDAD

M8 UOABASO OF TESIS, ES DE 145 MEIORES PERSONMNAS QUE HE CONOTIDO EN
VILA ¥ A QUIEN FECORDARE CON FPROFUNDO RESFETO ¥ ADMIRACTION.

A CAYTER 5. A.

POR 1LAS FACILIDADES DADAS FARA LA REAIIZACICON DE ESUTE TRABADO.

JUAN RICARDO LEON ARCEO
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INTRODUCCION.

Actualmente Lot rfequisilosn de calidad de un produclo o servicio Son
Cada ver mMmaz wexigentles por 1o QUe ex nNecCesSaric cOntar con méELodos,
contribuyan al cumplimiento de la

procedimentos. politicas. wetc, Que

calidad hacta el client

s1do
de

CAYTER S, A no  ha
problemas de rechazos
este problema se

producto de la esmpresa

La cal idad del
ya <que han surgido

del todo w=atisfactoria.
pProducto terminado por parte de algunos de sus clientes:
constders delicade cuando PHILIPS MEXICANA uno de sus clientes potenciales
en la cual., =ze enc o Ntraren varias no
a CAYTER S.A. & desarrollar
-n

lex realizd una auditorfa
conformidades i1mportantes

un Plan que le® permitiera
QGeneral sU sixtema de aseguramiento de la calidad.

que obligaron

emprender acciones encaminadas A mejorar

datos generales y un resamen histérice de

En el Capftulo I se muestran
de conceptos Que se consideran importantes

la empresa CAYTER S.A. . ademss

para Uun mejor entendimientc del trabajo por parte del lector.

ealizada Por
e

un andlisis de la auditorfa
resultados de la auditorf{a
cumpl i dos

En @l Capiftulo II =e realizxa
PHILIPS MEXICTANA a CAYTER S. A..
obser van ura serie de requerimientos
satisfactoriamente por CAYTER S.A.. por 10 que deben de realizarse las
scciones correctivas sncaminadas a satisfacer dichos regquerimientos.

-n los
que no =on



i

e la
Control

n la esxtructura

En @l Capftulo III =xe propone un cambio
debiéndoie de crear el Departamento de

En este capitule se explican lax
aberan realizar o=

organizacidn cde CAYTER S. A,

de Calidad y los puestos qQue lo integran.
alcances wte. Que

acti vidades, rezponsabilicdades,
puestos de nueva creacidn, demés de Jemplificar una dezcripcidn de
pusstos.

-l manual de calicad di sefado

Capitule IV se muestra
@l manual
e estipulan

En -l

propuesto para CAYTER S. A.. de calidad e un documento muy

¥
tmportante, ya que Que en et la polftica ¥ procedimientos

de calidad de la empresa.
la problemética que existe en los
CAYTER S.A. as! como las acciones

propblema.

En = Capitulo V se plantea
Linstrumentos ¥y equipos de medicldén de
Correctivas propuestas para soluclionar este

control de proceso

En w1l Capftulo VI se describe wl procedimiento dm
ta 21mporvancia

de CAYTER S.A.. en w1l se hacen NOtar entre otros aspeclos.

de implanta - Control 1a fabricactédn de

arnpeses .

Estadfztico de Proceso para

Finalmente on el Capftulo VII =e hacen evaluacliones econdmica
técnicas que permiten cuantificar

tienen ¥y que ayudan a determinar que o] proyecto se Jjustifica.

recurzos qQue se

los desperdicios de

-2 =
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CAPITULO

MARCO TEORICO Y MARCO CONCEPTUAL



IMARCO TEORICO.DEFINICION DE CONCEPTOS

1.1 MARCO TEORICO

TATYTEP S A [E &V

CAYTER S.4 de < V. 1racia 2% laborews wl 10 de agosto de 1680 con

Un  capital e Bl15. OO0 aportado  por § acCionistas.  dande  origen
.. A uNa empresa Dde Compr e v venta de terminales vy conectores
wléctricos del i po A M P > cables el tipo CONDUMEX Para -l
mantentmi entc v la fabricanr: dn 2w wlectrodoméss o, Propt ament.e
rwalizaba funciones de  distribuci il de los pProductos  mencionadas  por
lo Que atraje la atencidn de A M P e Mé>ECO QuUimMn le ofrecis  un
Ara facilitarle oOpersaciones. oo

crédito abierto hasta por 8100, DOO.

‘mavor escala

la fabricacidn de arneses

En el affo de 1991. la empresa comienra con
eoloctrodomésticos ¥y automotrices . con B admimistrativeos y 13 obrefos .
wun area total de T10 mte® .dintr buldos - <400 me o 2 Batra
fabricacidn vy ensanble. locuwlilzadon on Calle Heraldo. S Tan TJeoser te
l1a Escalera Edo. de MEX . ¥ 110 mtu¥ Para woficinas iocalizados -
Valle de Liewrp Eair. 77 E. &. Valle de Ar « gorn Edo Me=.

Actualmente cuenta con 10 admnamistrativos v 24 obreros que llevan acabo
Par Aatender

Producty vas v administrativas

todas las operacicnhen
Rt re los  que

4 elientes

e encuyentran 4810 an de

las necesidades de

electrodondsticos.

tefaccionarias ~ AT AS aUt oMot rIC RS v wiliienes

di versos.

tus clientes pPrafhcipaie: son:
anual de I8, 0CO
ECHL TP

En o1 rubro Jde electrodoméstyicas

PHILIPS MEXICANA ¥ SUMBEAM MEXICANA con
clientes principales zon:

una demanta

arneses: en el rubro automutriT  Sus
MEXICANA v MACOPEL <—won Una domanda —iiial de 144.000 arneses

La produccidn de CAYTER RSN - or gl ameent e derl t P MAOUT LA
pues todos los fabricantes de wloctr odomdst L coR le proporcionan
directamente © atraves de sus proveedores. la materia prima  Que  a
u vez puede =eor de manuf actur a nacional > 1mport ada: Cuands
CAYTER 3. A termina’ | der  meauilar lox arneses los  envia &  sus
el itentes “egun cor respanda. Faal ameente et a el cARO des clientes



di ver =o% . Fevl ACCLONAT L &% Y «aJEnc ia’ AULGmMULE ) Cort, CAYTEP 3. AL compra la

materia prima vy fabrica Lo Arfeses QU POSLeri1Or mente se onvian a los

Clientes SHJan SUS FreJUer mlent o%

En el aMo de 1999 ta produccidn disminayd en 1%% en relactén a
lom  afos  anteriores. ya ques  la  <ti1Eim  @uondmica  y  financiers  de

pals afecto a la empresa

El procedimiento ut:ilizado paoar CAYTER 5. A para ilwevar ~ caba la
fabDricacion © magquila de 10s arneses. se describe 4 continuacidn de unae

manera cooncret

Habléndose realizado la negociacidn de los

de ventasm ¥
comercial Jde CAYTER S. A con sus cClientes. comc ya se indicd: Para el
Cazso de mMaqQuiIlas.los clientes pProporcicnan la materia prima Qque se

NecCewsite de acuerdo a plancs y especificacions

Previamente establec:dos

Por wllos.

1. Cuando CAYTER tiene dichas materias primas en la planta . se
Procede al primer Pazo que o5 la verificacidn de las mismas por medico de
su departamento de contraol e calidad. checando calibres,

COlOres,recubrimnuentos ¥y demds especificac) chnes.

2. Se programa el coOrte de matertalws para la produccidn v se llevan los
conductores al drea de mdquinas cortadoras y peladoras de alambre.
@ttas MiISMAS Te AJUSLAN segin 103 requUisitos en ®l plano de <ada pParte

componente del producto.

3. Al mMismo tiempo Que sSe efectia el corte del material, se veriLfica qQue
quede dentro de las dimensiones o longitudes deseasdas.

4. Ya que ste tengan los diferentes cortes O calibres. se pasa al &rea de
aplicacidn de terminales. esla cUeRlA COn prensas de 3 y T toneladas de
golpe. ax{ como méquinas aplicadoras . dependiendo del nimeroc de parte o
L1 pa e tLerminales que se tLrabajen. Se ajustan las méQuUinas para
porier mane jar uns tensi1én -n producto final -ntre terminal ¥
conductor a neceslidades del cliente sSeguin planos .

3. Ser Nacen pruebas de tLens1dn en las terminales después U

-4 -
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aplicacidn al Cable (ne Mmane )a UNa Lension de 10 a 14 kg. 2.

tensidn, s Pasan  al Area

o, Una ve: realizadas lax pruebaz
tablerox dunde »e identifican v Se uUnen alambres y- -C cablet de acUsrde a
las posicionws 1ndicadax en 1oz planos correspondientes utilizando cintas

acdhes. vas Yoo Ltubas Ltermacontractal dentr o de las dimensiones
especificadas. dentro de wste pProceso e esta veriflicando que no hayas
Adiferencias en posiciones de cables y-o alambres as{ como en las

Al mensiones ya especifiCadas.

T. Se cuentan las plLezas del pProductlo terminado Yy s@ procede al empagque
de acuerdo & los lotes sOlicitados. i1dentificandc cada lote con =u nimero
z Ccddigod.

e parte y sus cantida

e. Documentacisn y entreda de materiales.
El producto terminado wmele del almscén de CAYTER S.A. con una
remisidn & factura. a SU vez. dicho material se entrega con original y

copila de la remisidn & factura, donde la ortginal es sellada y firmada por

@l departamento de recibo y por el cliente.
1.2 MARCO COMCEFTUAL
Para ubicar al lector dentro de la terminologia ¥ los conceptos que

S® van a utilizar durante el desarrollo de este traba)o. se ha considerado

NECHSArico dar una breve definicidn de algunos de ellos.

ASCION GORRECTIVA. Ex la actividad qQue emprende la empresa para parar

Llos errores involucrados -n la ®laboracidn del producto. ya

®l aspecto productivo & en el administrativo.

Cuando una oNpTOsa produce un producto BRTOCLUORS o reci be ia
reclamacidn de un cliente. esto suele constituir una indicacidn de alguin
defecto @on ol siztems 9o garanti{a de calidad de la organizacidn. Ejemplos
e POBiDles defeclos PUSHSn SGr Un ProcEadimientc de LNSEeccidn v  exdmen
mal escrito o un defecto en @l equipamiento de Lnspeccidn que no ha sidao
detectado. Sea cual sea la causa. ia -mpl:-‘. necesita métodos para
enciaz de

investiga estos problemas . que eoben concluir con UG

actuscidn correctora para reswediarlos.

-5 -



Las accCionesy correclLoras deben sor

dnicamente los
investigacidn de
efectividad real

claras y
contempl ar

Nnu dobasrn Limitarse &
10O Que han de

en wl fultura. Crobesr &

errores pasados
C Ot a1 @rrores
de todas

d1 = poner la

compr obar se  la
las 4clUACLON®S COrrwctlor as preaceitas

TambiLén debuer dn docUmMeNlarse y aplicarie cualesguiera cambion en

proced: m emtos  Que las actuaciones

Cabo,

los
rTesulten de

correct aras llevadas a

ARNES Conjunto de
por medio de

cable

CconducLores de corriente., pPreensamblados
terminales.

conectores. cintas
funcidn s distributr

Y otros componentles
Aparatos wlectrodomésticos.
oLc ExisSten varios
doble (2 conductoresd.

cuya

automsivilies.

onergla en
aparatos telerdnicos, tipas de arneses:
conductorl,

sencillo €1
triple C3 conductoresd .

orc,

LSEGUPAMIENTO DE LA QALIDAD

El aseguramiento de la calidad conziste en la
presentacién detallada de

Lodas las necesidades del

cliente para que el
proveedor las comprenda y pueda satisfacerlas de

modo Que Mo existan Adreas
dudosas en CUANLO a las necesidades de =ervicios a los clientes.

ta relacidn cliente-proveedor
la calidad. el propd=zito final
la calidad esx garantizar 1la

o o

antecwdente del aseguramiento de
de cualqQuier programsa de assguramiento de
zatizfaccion del

Plena
productos © ser vicios proporclonados por el proveedor.

cliente con lox

Por consiguiente en cualgquier pPrograma de aseguramiento de la calidad
®l cliente tiene que Participar. on forma directa © indirecta

£l aseguramientc de la calidad @3 una funcidn administrativa
no puede

que
ol egarse un plan para la accidn ¥
considera como Una filomofla de integracidn

®l resultado deseado.

®= capaz de produclr
un programs Para seguirlo. s

total del neqQocio para

lograr

El aseguramientc de la calidad es

Ef®cti voO &N cCuanto a coxtlos.

Una ayuda para la product:ividad.
Un medic de lograrlo tiempre bien en la primera ccasidn.
Buen sentido comin administrati vo. v lo méds Amportante: Es

-6 =




tesporsabllicdad de todos

Para o) asegQuramiento de la calidad TS requiere 1la L1NRLlwgracidén y el

completo control de Ltodos lus elementos dJdentro de un 4drea especifica de
oper acidn para QUe NINQUNE wxtle Subordinados & oOtro. EStLos elementos

abarcan aspectos tales como admi nistracidn. finanzas. vernlas.,

commrcializacidn, diseMo. compras, produccidn. tnNstaiacidn, contratacidn =
1ncl dso desactivacidon.

[Dx sr-:FxS) —_— rcourks' —-.—.‘pnooucm oN]——-—-.lENTm—:GA © INSTALACI o~]

[ I I I

l:'ENTAa’" Y MARKETING. ADMINISTRACION, CUENTAS, RELACIONES PUBL!CAS.I

PERSIONAL. ENTRENAMIENTO

AUDI TORI A. Ex una actividad planeada y documentada realizada de

acuerdo con procedimientcs ¥y listas de

verificacidn por ®scrito. para
comprobar mediante la investigacidn,

exdmen y evaluacidn de la evidencia

objetiva 1o que se ha elaborado. documentado y puestc en préctica.

La auditoria nNo e@x una LNspecc1dn Para la aceptacidn © rechazo de un
producto. no controla 3 =ixtema.

®) emento. procesc o oroducts
directamente

solo proporciona resul tados para

identificar los
requerini entos especificados que NC han sido cublertos (discrepanciad.

La auditoria traw como benefici1o

spwcifico la efectividad d

Sistema de Calidad e identifica dreas Qque requiersn correcciones o

- joras . pPrevienen i1a entrega al cliente P

productos terminados no

Proporciona una medicsdn
pErisdica para determinar gue 1o0s elementos del

conforme a requecimientos especificados.

Siztema de Calidad xze
@Stén llevando & CaAbO ¥y aZSegUra de qQue e CONOZCAn Llas discrepancias
encontradas; se realiza para MmOoOsSLrar =1 un procedimienta o Sistema

estén trabajendco de modo sSatisfactorio. hace resaltar de i1nmediato las
fallas en ol cusplimiento de las normas y debe conducir a Q.o se emprendan
acciones para corregirlas y evitar suU repeticidn.




i

La Aadnd N Bt raciGn detes ma fia 1 ow reqiii =t tos

relaciooinadas CON @l Erogdr ama de ASegur amient o deoe

las ayditor [ as

lu calided v por ello en

d1Cho Programa deben 10ClUir Sw 1as Fexponsalil )l dades de la administracidn.

Por tantao. realizar asuditorias os una dJdectsidn de la admunistracidn

PaArFa QUe ®5te OP@lre cON wlwctividad.

BST7TO. La BSSTSO s0n normas de calidad
por la British Standards Institlution.Las

Lnternacionales publicadas

principales zecciones de estas

NOrmas =on las Partes 1.2 b 3. basacddas - law funciones llevadas -
CabO en Lews categorlas  distintas de egocios. Estas  Lres normas
devscriben las  (unciones el

negox:io dque [deben LOmarse en  cuenta  en
un Tistema de gestisin de la Talidad, a fin de alcanzar un mivel razonable
e calidad. Don aplicablos a Ltravés do Loda el wspectrn del negoclo. ¥y

racORoOcen Que LLPOS de NeYnciOs Contlensn (UNciones distintas.

ZALIBRALDOE. INStrumento Unado para medir © comprobar las dimensiones de
UMe pLeza. Darticularmente on al fabricacidn en Serie
ZALIDAL. Son las cualidades. atraibutos ¢ caracteristicas de un producto
S servicio que encaminan a Satinfacer las demandas del cliente al
menor costo posible.

Lasde @1 punts de vista del proveedor. calidad es la capacidad de

wlaborar siempre productlos adecuados Y seguros para loz clientes.

GONTEDL, IQT AL oe afy cal.lpal <(CTCY. Ex UunNa sSerie de acciones o
A4Ctividades MNeCeSarias Para verificar Que sSe cumplan las normas de
calidad de un products & TOrviIcCio. o un sSisStema admini strativo qgque

onfatiZzZa @l hecho de que la culidad debe sor diseMada y construida en los

productos. €S un  acercamiento de los

sS1stemas productivos en que
trabajadores v administrativos hacen un "=l uerzo Ltntegral pPara
manufacturar productos de alta calidad; el CTC - un movimiento
cantrado en el mejoramento del desempeo administrativo en todos 1o

Niveles v Ccomo Lal trata con:

12 Aseguramientc de la calidad

2) Reduccidn del costo

3> El cumplimiento con las cuostas de produccidn

42 El cumplimieonto con 1on programas de entcega

-8 -



5> Dequr Ldad
85 Dwsarrollo del nuevoe producto
TY Mejoramiento de la productividad

) Adminiztracidn del provesdor

DESVIACLION. Ex la varianza Que saste del producto Con respecto a

10 requerimientos © eope-1f1lcaciOnes witablecidas.

RINAMOMETRO ApaArato que SiTve para medir la intensidad de las { Uefas
on la unidn del cable y la terminal.

INTEEVALO. Valor de la muestra que & representa en la gréfica de
la carta de control.

L= sinternational Srandacds R ganiIAation TISCRe Esx una
organizacidn i1nternaclional de calidad, la cual %e dedica a puBlicar NOFMas
6 codigos de calidad précticos para usoe en todo el  mundo Una de sus
finalidades o35 estimular el libre comercio mediante el uUsO de tales
normas. A 1o largo de la JGltima deécada ha publicardo NUMWrosOos temas
relacionados con -l meodo der asegur ar ia calidad La 150 ha
adoptado BSS730. parte 1. 2 ¥y 3. y las ha publicado comoe serie

ISO9001  IS0002. ISO0003. En Europa la serie B8SSTS0O tambidn se ha
publicado como EuUronormas en la serie ENZOO00O CENSSOOL ~2.33. Cada conjunto
de Normas e acepta Coms algo que refleja el mismo Nivel de calidad

REFERENCIA DE LA MORNA Y TITULO APLICACIONES

En industrias de disedo y fabri -

IS0 2001
Sistemas de calidad. Modelo para la cacidn y-so 1nstalacidén. servicios
garantlia de calidad en disefMo-desa- industriales (diseMo. marieting.

wtc. D,

rrollo, produccidn. instalacaidn vy

EB®r viclo.
150 9002 En 1ndustrias de fabricacidn &
Sistemas de calidad., Modelo para la de fabricacién e instalacidn.
garantfa de calidad en produccidn e
Anstalacidn.
Al macenaje ¥y distribucidn., em-

IS0 9003
Sistemas de calldad. Modelo para la presas de instalacidn dntcamen—
garantf{a de calidad eon inspeccidn 1=~

nal y prueba.

te.




SISTEMA DE <ALIDAD. Es la estructura organizacional, responsabllidadmes.
procedimientos pProceso v recur sos para l1a i1mplantacidn ctew ia
administracidn = 1a calidad. Es una condlcidn dee hechos sncontr ada,

durante una auditorfa, y Soportada par evidencia objetiva.

TENDENCI &. INClinacidn  ascendente o descensdente de una de
nuUesStLras representadas on una carta de contraol .
TUBO TERMOCONTRACTIL. Material Qque se contrae con la accidn del

calor. utilizado como alslante para los arneses,

- 10 -



CAPITUL O I

ANALISIS DE LOS RESUW.TADOS DE LA
AUDITORIA OEL. CLIENTE.




1. ANALISIS DE LOS RESULTADOS DE LA AUDITORIA DEL. CLIENTE.

A cor

LA nnain ae

dewacCt L ol

DESCRIPCION DEL. FORMATD DE LA AUDITORIA.

formato  para  la

auditorlia JdizeMads -
whpl@ado  por PHILLIPSE MFATCANA pal « evaluar el sistens de cali-fad del
Pres smend 1 CAYTER S A . a4 fin de (amiliariTarse “Sofe fu estrastura o
Onteeni 1. v facillilat 2u Utilliac.dn v registro de e informaciSn en el
Mt T el CiUey  ide LeONQa T T ALt ACa.

El formats e2td Sivididd 46 CUstlia SecCionss principales:
i. Lw fof biasrs <o  TertsewCos  al registlro de los  “CATSS GENERALES DEL
Fi DVEEDPY |

“n cegund S refiers al reglut, o ge louw “ASPECTOS GENERALES QUE SE
LESEAN EVALUARY .
IIT. La

Lercera e —mplus

PAr a ol REGI ZTFO

oE LOS “RESULTADOS oE LA
EVALUACION AL PROVEEDCEN .
1, Le CUAFta v GlLime Parte Sirve para redlstrar las “CONCLUSTIONES 'Y
SBSERVS ITONES DELL SLIENTE AL, PRPOVEEDCE |

I. DATOS GENERALEZ

Entre 1o At s

lient e e que

L. MNesabr @ del  prOovesdar .

Z. Direccidn,

2. Per Lonas jusr ateoi il or
al Qe Dt erecen

. Tipo de empr esa.

S Prite-ipales o oductos v

3

Capaciilad 1hntalada.

Capasidant or upada el
Mo verl e tesarrollo

Himer o de operadores v

Brircapales or
11, Franvaprales - Lientos.

[ TR

Arenn laboral es

FJener al es

der Teaflere dicha aaditor fa.

moomer

DEL PROVEEDOR .

que  perniten la répida

cagist

identificacién Jdel

S los siguientes:

ary

al auditor

v la EemMprezsa-cliente y departamneto

2 mervicioas Que ofre

s cde la auditoria.

tew ol fgtc o,

enpivados totales.

Dveredut s Ao la empresa auditoda.

LI R B D) e 1ncl uves

- disciplina. 1a

1




aplicazidrn et @l %7 abuain,. fa limilesa Vo oel Of Cten @ Jenerasl . la higiene s

SeQu 1 3ad Tanto de loaw Lrabatador e cOMms dw oa emprn esa
13, Ticuacidn general al moments de fa auditorie del Tlhteme de calided en
1a (= {F L2 1hluve un T arm et At . dew - Lo ®val uacilin Genws al . 1a
WYRLl Uac1dN  Je el adda. 1w s dac Lt BUr ante ol TS e, la wwvaluacisn
final. la Califi1Cacidn e la auditor{a v+ lat conclus) aies del cliente

Tambi dr. los Halos Ywhet ales 1NClUven:  HOMDbre e la persona Que

reati1zd la auditorfia v fecha de ovaluacidn,
II. ASPECTOS GENERALES QUE TE DEZTAN EVALUAFR.

Entre 1o0x aspectos Qenetral ox QuEe o decean evalUar v qQue permiten un
claro panorama de la siluacidn Que guarda e! pProveedor al momento de la
AUELLOr{a =@ Cltan los S$igulentws:

A> TERMINGS GENEFPALES DE LA EMPPEZA DEL. PROVEEDOR

1. La ORGANITACION de la empresa, para «s%e {10 e evalda:
-1 El organigrama de la empresa.

.2 Laz actividades delinidas pPor departamento.

<3 La descraipcidn de puestos,
-4 El manial de calidad de la empresa.

oo e

.S Lax politicas de calidad por escrito (Que So0n de OLer vancia general
por toda la organtzacidnd.
1.8 La autoridad ¥ responsabilidad del departamento de calidad en la toma

de decisnlones. .
2. La EVALUACION general cel proveador. #n eite apartado te evalda:

2.1 La evidencia de logros de calidad en todcs 3Us sectores.

2.2 Si1 el proveedsr esta conciente la 1mportancia de las
auditor{as de calidad.
2.3 51 se evisan periddicamente 1o% objetivos. mejoras v logros de

calidad.

2.4 S1 ze tie

defectos en los procescs de fabricacidn.
- 12 -
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ST El Cumplimienta de lat arciones O Fectivas

Z.M™ Pevisidn y actualllaclign e docuUmenton Lales coma:  Procedimientos.
ARELrUetivis. dibUian, Planot. @Specifl 1CAaclOnes. SFLLer 10R de acwphacldn

- 1o mac et sl
2.7 = S@ tLiwhen medlas dee  Contr ol e P OC awnnn Generales » enpec) ales
WAL wEtOn RGN wIlCientes
2.8 & Lwnimny v Oty Wl i lent s 1Gs @ crn sedl Med Otos Calibt acidin v sownbre ol
de 1nsLrument os de medicidn
2.9 i Clenen medion S R ccedl m entos Para detectar v o controlar  Les

I T e

T.1D EL 1mpacto Qe Lilenen los comtos  de liclad al 1OStrumentar aGClones
LG LGN O NS IMent % e meed: S1AT. matUsles, wte. ) encaminadan &
asegurar la caltdad del produc

2,11 Ti Se olaboran repor!sh mwihsUales e las actl vidades de 1os difer wntes
Aepartamentsos as{ como la frecusncia v o lu relacidn que juaraa <on el
s1Stema de calidad,

&1 p=tY e wlaboran grdficas e Ccontrol s=obr e Lo< Br OCes0s e

Fabricacidn para emplear!isn en la  £0OMa  de  deciTi0HeS  PAra meejorar la

zalicac

3. La CAPACITACION de 1los trabajador we

T wvaltGa %1 e tLienen programas de CAPACITACICN vy el I mpacta Qque ozta

ha tenido para mejorar la Calidad de l1os productos. Ppara este 10 %9 %.OTa

@n cuen®a:

3.1 La disponibilidad de personal cal:ficade Para «jecutar las
labores correspandientes.
3.2 Si el perzonal 1nvolucr ado Liens CONOCIMLeNnto de Léchlicas wxtadisticas

interpretar  datos, signos. grérficas utilizados en el

para que
control de la calidad.

3.3, St se estdn uLilizandl las L4cnicas estadi{sticas paras e! control! de
la calidad.

3.4 Z1 te tienen CONMCIMIEntos LICNHICOR SoObre la cpwracidn v el mane)o de

insLrumentos ¥ equipo de medicidén.

3. Tw ewvalia el APCHIVO de la empresa bajo los si1guientes aspectos:

4.1 La dispontibllicad 9% wun lugar f({31cc aproplada para  almecenar la

documenta

- 13 -




2.8 L facilidadd de accesc a la 1nfLr macidn @l aroni vos Deara SOnBUlLes en

mament o .
IR Irmacidn Que S consulta extd act Ualiza

cualquier
4.3 51 1a
B> La EVALUACION DE ENTFADA cde materieles ¥ materias fporiman
fisicor fiara (a entrada de

Primecc sw evalds =1 w>izte un deperLamento
primas -l fUmer 3 e  Dersonas  que

POTter iQrmert @ e revizan

1l uegc

Yy materiales ¥
los siguientes aspes.o

law materiax

lo integran.
DE MECICION empleados. Para «l1o ste toma

INSTRUMENTOE ¥ EQUI POT

1. Los
*NC Uwnta:
1.1 S: exitte 4l e3iips necesarlc para reslizar la lospwccidn de las
a la planta.
Sl Ttl@mdllTamente paera

materiales que entran
calibrados

tNItrumentos Yy e3uLpos  son

1.2 =i los
lox meterialws.
instrumentos ¥y esquipos son utilirtados cada
né  se utilizan vy e (ec:Den a

verificar
1.3 S1 los vez QU® e reciben
criteric  del

materiales <

-nton

los
personal de recibo.
deol pwrsoral para 1as  actividades

2. Se califica el ENTPENAMIENTO
para wsto sSe analiza-

desarrolladas en @l recibo de materiales.

2.1 Si wl personal <Uehta <on 1O  CONOCL mMientos necwzarios para
emplear los métodos de muestrec con el fin de garantizar la Ccalidad ce
los metodos

Que entran a la planta.
utilazar

los productos
2.2 Si: el personal ha sido entrenado  para
estad{ELIcOs de control de los proveedores.
2.3 Si tienen lox conocimenmtos tdchnicos Cnorman. pruebas

wtcdpara juzgar la wntrada d

recqueridas,

105 mater:ale

ezpecilficaciones.,
Se evaldan los PROCEDIMIENTOS 7 LA INFORMACION TECNICA utilizados para

3.
la entrada de lus mater:al es.

verificar
3.1 Uso ce la hoja de inspeccion

3.2 ta disporibilidad de narmas

-l recibo Qe

requeridas P

ia verirficactdn.
el provewdor

materiales.

3.3 Tipos de procedimientos empleados en

3.4 Se verifican s1 eaxiste acuerdos con
- 14 -
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wvaluacyin.

re nonre 1ow PESULTADOS DEL MUESTREO

4. Fo revitern lon Lormatos e s oeegr
[RRPER il tar ok enocosaleTin er memesrt o
11 FU mee wlalvora UM reepar tee de los lotes cgue han BLU0 LAceptados ¥oShrs e
IOK U han a1de rwchaZadon
4.2 w ®labtiara ur e s, POt e Otier Pl %1710 AceRitedos Son
T L]
4.3 S1 se elabora Un repor te LoLre Lot Fwchaton Je Linea.
4.2 3 -l Ferglwtr o =Ty TR 3T TP R wval dadan atiarca rtodos las
ASOWE LGS NWC@Tar i pPal & adwptar el marerial

Qe 44 Tislema e Cwlidad por parte del

1.8 51 existe algunia evaluaac:idn
Pr Oveesdar .

adocuados para le IDENTIFICACION DEL MATEPIAL que ingresx al

T ESistema

almacdn de materias Primas v mater:ales
cAdUIt Qo cley 1cddentilficacy

P.1 St se emplean etiquetas v N Que permitan su

CAE Ao § EeCOnOU L mLRRLG.
r @l materiael aceplado v otra

Ff1ca pars coloc

S.2 51 eri1stle Ui drea espe
Material rechasado

para el
cuntrol para evitar el

S5.3 =1 erusten medias e

wstan fuera de espwcliflcac: cnes.

INGresc de materalesn Que

Provewdor v el cliente.

B, ACUEPDDIE ¥ ACCICHES COPPECTIVAS whntre ol
B.1 i el provesdor es Informado de lus rechazos de Su productc ¥ %1
“uwnta con la azesoria por parte del cliente para evitarlios.
tormatos de acuwrdos
la calidad de a4 pProducts y- - o S@Cvicio

de calidad el cudl comprueba Jque

8.2 S1 wxizten Y-O acciovnes correctivas que permitan
al Provewdor mejorar
wrtificadon

S.3 B ol provecdor entrega
U producto es fiable y compe.itivo ~n el mercada.
ULl LlZar © dAdlsponer del material

8.4 5: existe Un recponsabi.e de

fuwra de

especificacionws.

T Se eovaliia @l si1stema de REGISIPO de losxs mMateriales <Que wentran & la

planta.
7.1 51 Te archivan las evaluaciones de los lotes.
T.2 =1 se encusntran archilvadasn cdibulos. planos v especilicaclOnes de

lox materialesz.

- 15 -




=3 Ze Batett o Se o bl cah evaluac: SRt o LOh proveslor es
- B llewva  un cwntrorl de Lt 4@l airaes Gcaslosnadat for losm
PE Qv 10T ey
TS 31 s mle U contral cde lat acolidieen Tl el i vak v weuer 3ot Gara
cOrLficar wn Un fUtUrG TU CSUMBPLL Mieto O 4] ar A Gnees

hacen a la

FACS UR reglsll O e lan b oawbas v ®RSaveu Que De

¥ Materiales

T8 S1 o3

eNtr adda de 1 AS malt<eriat Primas

C> LA EVALUACION DUFANTE LL FPROIESS

departamento f{<lco adecuado

~1 exiite un
&l aboracidn del

Mater:ales para la

POS L er s L mente

S emplexa Pror eval uar

Materias  Froimas v

Qries CUwrtad se evaluan

pPara procesar las
producto v luegoe wl pewrsonal con

10% T1QUIGNt@S aSpwctos:

1. INSTRUMENTOS Y EJTI PO DE EVALUATY O,
1.1 51 se cuenta con el equUiPO fecesaria.
TlatleMmat il Tament e

Para Que fUNGClIOnen COr Frectament e

1.2 =i won calibradoes

durante la verificacion.
1.3 =a los LNSLrUMeNnt oS Vv «gQul PO
utilizan © solamente se Utilizan cuando surge algun

0N UL111Tados  COtidianamente.no

Brob!ema.

SONTROL TE PRO

=1 MEDI OS UTILIZADDS PAFRA EL
Aur ant e el [proceso

2.1 Lot t1pos de inspeccidn
ostac: ones

wmpleadtas
definldas de i1nspeccidn © 2 @Sta se  hace

2.2 Sa oxistan
Lraba s,

directaments en la maquina @ estacidn de
control estadistico v

2.3 Si se utiliza SLras técnlicas de CoOnLrol para
la calidad del proceso
al producto en su

asegurar
realizan una auto-inspeccidn

2.4 S los operadores
@stacidn & lugar de traba)o
®x1ste tnformacidn para realizar

2.9 51 la wvaluaciin de
2.9.1 Procedimientos de inspeccidn.
2.53.2 Instructivos de i1AsSpecciSn.
2.9.3 Planos y-o dibujos.
2.9.4 Muestras risicas.
2.6 =1 exizte un plan
 operaciones especiales del

de capacitacidn a nivel ocperador para efectuar

procesao.

- 16 ~




3. IDENTIFICAGION.
BF.l 51 eraslen drwas definidats pera Maleriasl scepteds veoo 1 echasedo

F.& S te tdentifican laz v detpudn de ter evaluadas faafa

Parten Antes

T Y B L L AT TRy
CTRFECTI VAT

4. ACUERDOS Y ACCIONES
Para  reportar  1os

fornmatos

4.1 D1 exisnten Problemas o
Lan ewrt lom @t e
Tert 111210 & QUL e
vl procesc

der pF Bucc1on

Err At eemar L
v le debe informar de las

1aramentes

4.2 Su axta

anomal{az & problemes due
Fespons atl e

de prodygecain

e Presentan en
v ilevar - cabo

Arr@cto de contralar

4.3 B: eysiere un
dna acalgn eorrect va
4.4 N ws:sten grupes e trabailo para rewcl ver Problemas yro
LOMmAr ACCION®s correctivas.

se reunan

ar upe
Plan de mejora continua

4. % La frecuentia ©on Jue on

4.7 Si existe algan procesa
4.7 Si existe Una Pertona -ue de sSeguimientc a los prolLlemas y mejoras

continuai del proce.no.
del orceso

5. PECISTRD de i1nformacidn
las grificas de control

51 se lleva un regisitro de para =4 consulta.

9.1
s.2 = soOn registrados:
5.2.1 Los acuerdos.
B. 2.2 Las acclunes correctivas.
5.2.3 Los reportes. etc..
5.3 s ® registra la informacidn requerida para la wevaluacidn del
proceso.

actualizada. disponible. ordenada y

S.4 =1 =® encuentra la i1nformacidn

aAarchivada para Tu conzul'a en cualquier Momento.

D> EVALUACION DE PPODUCTO TERMINADO

@xiEte  uUn  departamento f{sico &n el cual

Se comienza por evaluar =1
ter mL Nado - denpuds -l

la unidades de producto
posteriarmente

nimerc de

S® almacenen
se revizan los siguientes

Perzonas que 1o LtNLegran v

ATPOCLOE:

- 17 -



apar t eda

1. los INSTRUMENT>I ¥ NPT OE MECICITN utillladon: parea ente
tw walda
! == E Craeert a z@n ol QUi o fwcenal oD Foar reaiiza lax
LAR P e Gl neas e ileet L et ald prodi fo f e riads

- . g ia s te erwaluaci S0 seon calibr.a o

1o Lfimtr et g

1.2
[

TLEC@mLY Lo ameent o

1.3 31 los

Foar w cwer d F Lo war wei o el
INGLrtmen® 0% v wdqul PO e sevalUadidin 200 UL11lZachos Cads eI Jue
A producolaAn.
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=1 Tt ema Qernecal e evaluyacidin ApOyado por
los productos Cinales.
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2.8 s TOn  relnspecci shados los pr oduC o que
después Hde reprocesarlos.
2.8 = la reinspecci1dn pearmite evalruar que el Productlo reprocesado Se
halla recuperado Satisfactorliamente.
3. Se evalida la IDENTIFICACION del producto terninado,
3.1 = eox1 sten méd L odos v mecii o% para 1dentilficar los Froduct os rae
ya han =i1do eval yados.

tdentificar los Productos qQue adn no

3.2 Si existen nitlodos Yy medios para

han s:do evaluados.
- toman al

Evaluacisdn de los ACUERDOS Y ACCIONES CORRECTIVAS que
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1nspwccronar ol producto ter minado.
. E=% =e toma alguna accidn cUando se detectan productos  no
conformes.
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4.3 S1 wxisten medion de nformacidn Para  Lranamitic ia evalusciones
real:zates al proeducto
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4.7 =4 son Ll lzactos Leos OO e e las evalUac i ones Para
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@vaiuaziones raoalizadas al producto ferms taeds,

los FPEGISTROD (L1l 1 2adms Para el produstlo Lers s nacia

5. e evaldan
ol archive de registras sobre

5.1 =YY e oNncuent s o Actuall zadgo
mvaluaciones del producto terminada.

T2 Zi mun AR VATOS 1D% L epGrtet Jener e don en la evaluaciones.
Cabe menciGRar  Que para la wvaluac:idn dal Ti1Stema e calidad
dal provewdor se ompléan los >

<riterios de eleccidn:

Siguientes valarss de puntuacisén

VvV A LORACI ON CRITERIO DE ELECCION

Cuando wl requerimiento 4 proced:mento

3 PuUNTZE
prezenta pPUNtos SUSCEPtLLloes de me ora.

Si 3@ «ncontrd Una diLCrepancia menor en el
procedimiente w-o 54 aplicacidn (cumple
Parcialmente en cualquiter de los dOs Ce4sOS

1 PUNTO DI s encontraron dos © mas discfepancias
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III. REGISTRO LE LOS PESULTADOS DE L& EVALUAZIION AL PROVEELCHF.

Par a Pr OCeder -l registro de lax tesultlaedos de la eveluaciin. n -

wmplea vl BlgUlente Ti%lenas.

1. Se wlfwctliae la XUMALGrLa de lom PURLU GEBLen: 3OS fuir  Cade Grha de ias

Feccione®s de que se cComponw el (Oormato de la auditor{a del sistema de

<calidad CEvaluacidn goeneral . wsaluacidn Jer wOtraca, LA SRTPY-SR-1.1
durante -l procesc v evaluacién 1 Lnal> v - hace ura
comparaci1dn wnitre loas PUNLOE  fedueridos (méxima puntuasidn Qe Se puede
oblener) cantra 1os  puntos reaies U Sbhtendos.

2. Para cada zeccidén del sistems Jde calidad %e realiza la divisidn de 1a
TuUMALOria de 1505 PUNLOS feaies entre la wumatoria  de  los  puntos
requeridos. v s multiplica por 1o para <acar -l POrcenta)e

correspondiente a su evaluacidén

3. Finalmente se efeclia la SUMalOria de lus porcentaes obtenidos de cada

zeccidn del sistema de calidad . z2e divide sntlre la Sumatoria *Shai de los

PURtOS fequeridos para todas las seccisnes . Vv se multiplica por 150 para

Tacar o] porcentaje Jque COrrezoconde a la valoracidn global del siztema

de calidad del Proveedor ) i che < et ot -l ar adc cler
cumplimento por -l pr oveeaor !

Calidad.

los elomentos el Sistema de

Suma de lous pUNtos alcanzados
Valoracisn globalm= x 16O D
Suma de los puntos posibles

El porcentaje obtenido en la valoracidn global del Si1ktena de
calidad. se compara <con la 3i1QUlente tabla a fin se saber Qqum
denomirnacién le corresponde &  la  emprwsa proveedora que 9 esSta
analizando Y decidir en consecuencia las acciones correctivas que

correspondan:
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En esta seccidn 3o ospecifican Jdatoy Ccomo:

Persigue la reallracaidn dae la auditorfa.

Ef objetiva gque
B Overador
¥y cliente

L.
2. E} responsable del drea de calitdad deid
3. Las Actividades ¥ acusr dos Qe deberdn real:car  provesedorc
para corT wgLr 1as fallas v dewtlciwncias —OCOntr acias durante la
audirorfa; anexdndose un Cuactr a par a califacar -l G ado Qe
cumplimients e estos.

Carrectl Vae <jlaer deter d -t erricier ia WIS WS A

Acct ones
ECema cdes cali-dad
reslizada  1a

3. Las principales
anscts Lor despuén  de

sus =

aUdltAda para mejorar
a qrie Liega -l

5. tas conclusiones
audiLeorfa,

M. La fecha en
Nombre @e la persana Que reallzd o elabord

le pré<ima wvaluacidn o audi ~or fa
PrOvewdor .

Que S roalizard
la evaluacion cdmwl

7.
especifica a

=

Un rocmato cams o1 it g Te descr tLid ANLerior nerntss,
continuacidn < ver pdginas Siguientec’
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"EEA“'M‘FNTO B AEECUME‘

2 DE LA CALIDAD

asene aeb cbmee e o ]
iuo..n.v 16 DR 2s

lrtau 1992 07.27

‘.DMCK! P ION:

TROCKTIMIENTO DE SELECCION Y XVALUOACION DE

ROVI EDORES .
—y

'EDBTITUYE A LA EMITIDA K.

! HLT-0001
i

NOMBRY. DEL PROVEEDOR @

ANRKIO 1

DIRECCION

PERSONAS QUR ATENDIKRON :

DEPARTAMENTO

TIPO DE EMPRTIEA

FPINTIPALES FPRODOCTOE Y/O SERVICIOL
CAPACLILAD INSETALADA

CAPARTCILAD OCTPALA ACTUALMENTE
NIVED. DE DESARROLLO TECNOLOCICT
NUMEFO DE OFERAIORES Y EMPLEADGE

PRINCIPALES PROVEEDORES :

PRINCIPALES CLIENTES

CONDITIONEE LABORALES :

DISTIPLINA
ORDOEN

APLICACION
HIGIENE

SISTEMA DE CALIDAD

CENERAL

LIMFIEIA
SECURIDAD

l

EVALOACION DE ENTRADA

EVALUGACION DUBRANTE XL PROCEEC

EVALOACION FIMAL

CALIFICACION DE LA AUDITORIA

CONCLUSIONES

EVALOADOR : -

FECHA DE EVALUACION :  __ _

‘IM3. MICUEL

8P
RO - AP ROBO :

EDCAPDCO ALDASOFPO V JFILE:

PFROPROVE




‘PHIOIPS MEXICANA, S.A. DEC.V. DAPNo. HLT 60001
SECARTArGNTO : ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD HOJIA : 17 _ Dk 25
i FEQIA - 1952.07.27
DEECRIPCION: GUETITUYE A LA YO TIDA EX
*ROCLDI MI ENTO DE SKLECCION ¥ EVALUACION DX MLT-00012
OVEXDORES . ]
AREZO 1
CENERALRKS
. 1z 3
CRGANIZIACION . ! !
—
ACTIVIDADES DITINTDAS FOR DEPAR TAMINTO N | ! '
DENCIUPCIIN DL PUTITOS P T . ]
MANTAL DE CALIMD e e e v v '
SOLITICAS DE CALIDAD SO EXCRITO e e e - . .
AUTORIDAD ¥ RESPONSABILIDAD DET DEPTO DL P : !
CALIDAD [N LA TOMA DE DECIRIONTS C e e e R '
EVALUACION ——————e e e
LVIDENCIA DE LOGROF DE CALIDAD Se e e e L '
FOVCTION DE AUDITORA DE CALIDAD . - - . . - L : M M
. AEVISION DL OBITTIVOS, MLIORAL ¥ LOGROS DE CALIDAD Lo . T 8
£VALTACION DEL RIS TEMA DE NSFEOCION - FREVDWION C e e e e T L
CUMPLEUITNTO DE ACCIONTS - CORRECTIVAS e e e N ! !
REVISION ¥V ACTUALIITACION DE : . - . . . -t ~ N :
FROCTDRMIZNTOS, Bvs T OCTIVOS, DIBLIOS, ‘ v ]
PLANOS, ESPECTFICACKSL S, CAITIRION DI f T I
ACTPTACKIN ¥ RECRATO - e e e e ey !
MEDIOS DE CONTROL DE FROCIIOS CENIRALLS ¥ . - -
ZsrECIALES e e e e e '
br cax v ot
WS TR MK TOS DE MEDICION - e - e o :
CONTROL DY DLIVIACIONES « e e e . . 7 -
CTOS HE CALIDAD e e e e e . . . '
REPORTE MYNITUAL DE ACTIVIDADES SO DEPAR TAMINTOS P | - . .
ARALIIIS DT ORATICAS D CONTRCL FARA LA TOMA DE DECT- ! . { :
SINTS (TaliAE QULIAS. ETT) « e e e el ] .
cAracrrTracCcIOmR
SERITMAL CAPRCTTADC . e e e e . i
L3 e e e e e e ] g
 STRIZACIES B¢ TIXINCAS EETADITICAS s e e e ey ' ]
v ox ¥ eQuoo e e e e . : :
B MEDICYON.
ARCHNIVO
2TCAS MIZEXT ATRCTADC PARA ALMATTNAS LA DOCTMIMTALIC e e e - - g s }
DITPONTPLLIIMAL ¥ O30 DE LA BIPCMMACION e e e et ! [
EBTA ACTRALIZADO £1 ASCHIVG PP | ] . '




TIPHILYYS MEXICANA, S.A. DE C.V. DA No. HLT-6—0001
IDEFARTAMENTO : AGRGUNAMIANTO DE LA CALIGAD THOJA ie_ Dk XY

H rrena- $992.067.27
'PESCRIPCION: T6DETITUYE A LA EMITIDA =
:rn.octnnamo DX BELECCION ¥ EVALUACION DE ¢ HLT-000}
{PAOVEEDORES . !

1
‘
'
i

ZVALUACION DEERTRADA.
DIPAR TAMINTO NSCO :

INSTRUMERTOS YZQUIPO DI MEIDICION
SL CUINTA COR 3 IQUIFO NITI LARUO PARA
ALALIZAK LA IMEPECCION
FON CALIMRADOS 3{ETEMA TICAMINTE
BOM UTNLIZALOS

LRTRCNAMIINTIO
COMOTIMIINTO D METODOS DE MULSIIRID
CONCYIDMIEM 1O DE MITODCS ESTADIS 100
CONTCTMITINIO DL ESPECIFICACINLS POSUMAS
MULBAS REQUERIDAS
(CONOTIMIINTOS TTCHICOS)

PHOCLDIMIZNIOS £
BOlA DE D55 LICIDN
NORMAS FEQUIRIDAS
PROCITDIINTOL
ACUTRDOS CON £1 PROVEIDOR CORMELACION DI
MEIGLGS LE EVALOASKON

RESDLTADOC DI MODEZSTREC
WIDORTE DE LOTEI ACTFTADOS
ALPOR TT D€ LOTIS RICHAZADOIS
RIPOR TT DL LOTIS DEIVIADOS
REPORTE DE RITAAIOS DE LINTA
MECISTINO DI ESFICITICACIONTS FUALDADAS
CXISTE ALG A EVALOACION DE LOS FROVITDORLS

IDINTIIFPICACION DEL MATERIAL
CTIQUETAS ¥ CODIICACION DIEL Ma TERIAL
ANTA PARA MA TERIAL ACTP TADO
ARLA PARA MATIRIAL AZCHAZADO
CONTEOL PARA EVITAR 13 SECRISO
OF LOS M TTRIALES QOL %0 CUMPLIN
CTHt LAS EIFETNICACIONT S

INFORMACICN TECHICA PARA EVALUAR

ATEIO 2
———e——————,
' ' ' '
g1t 2 v oa

1 v 0 ]




PHILYPS MEXICANA, K S.A. DEC.V. DAPNo. HLT 60001
OEPARTANMENTO : AGECURAMIENTO DE LA CALIDAD THOIA: 19 DK 25
; IrECHA 1992 . 07.27

LA EITIDA KKt

—
JESCRIPCION:

PROCEDIMIFNTO DE SELECCION ¥ EVALOACION DK

lemovEEDORES

jBUBTITUYE A
i

i
H

HLT-0002

ACUIRDOS ¥ ACCIONZSCORRECTIVAS

0 FROVIIDOR LT IORMADO DL LOS RECRATOS ¥ CUDNTA

COMN ASTIORLA

PORMATO DI ACUIRANOS YO ACCIONE S CORRECTIVAS

SE DNTRECAN CIRTTIEADOS DE CALIDAD FOR PARTE

on meovIIbOs

RISPOMIABLE DY UIRIZAR O DISFONIR DIL MA TIRIAL

FULRA DE I$PECTIICACIONE S

|MLCISTIRO
ST ARCHTAN LAS FVALSATIONLS DE LOS LOTIS

SE IXCUINIRAN ARCRIVADOS DIBT VIS, PLANOS, £SPT -

CTICATIONT S
FVAL UACKINES DE LOS FEIOVIXDORES

CONTROL DE LA DLIVIACIONTS

COMTROL DL ACCIONE S CORRICTIVAS Y ACTIRDOS
RICISTRO DI LLAS PRULBAS YO ENSAYOS

ANKEZIO 3
T




AR i ket i

@(u.ms MEXICANA, S.A. DE C.V. DAPNo.
1DEFARTAMGNTO : ASECURAMIENTO DR LA CALIDALD THOJA - 20 D&
Irxcaa
DESCRIPCION: :BOSTXTUYZ A LA DUTI
PROCXDIMIENTO DE LELECCION Y KVALUOACION DX ) HLT-00D1
PROVEEDORES _ !
TEVALUACION DURANTE [t mOCESO

DIFARTAMINIO PITXO

INZTROMINIOS YEQUIPO DE EVALUACIOMN

ST CULINTA CON I1 [QUIND M2 CT RARIC
. BOM CALIMRADOS S55 TTMA T KCAMINTL
' 2N UTRIZADOS

© MIDIOE DI €CONTROL
. TLPOS DE BMSPEIION
IOGSTEN ESTACIONT S DIFTNILAS DI DNSFECE I
: SE CTILIZA CONTROL ESTARISTIOO DEL PROSE 35,
¥ TECMICAS DE CONTROL
LO% OFCRADIALS REALIZAN UNA ATTO - INSPECCION
LXISTE MNPORMATION PARA REALIZAR LA EVAL UATION
N PPOCIDDMITNTOS DL 15 P OCION
INSTROCTIVOS DE DNEPT TR
PLAROS YO DIBUIOT
MUZLITRAS FISICAS
EMISTE UM PLAM DT CAPACTIACIKON A NTVIL OPIRADCR
PARA IFICTUAS OPTRACIONT S ESPECIALLS

. IDEMTIFICACION
EXIITIN ARZAS DLTINIDAS PARA MA ITRIAL ACTP TADD
T4 RECHAZADO

SE IDENTIFICAN LAS PARTXS, AMTLS Y DESPULS DE
TIR EVALTUADAS

ACUERDOS Y ACCIONIS CORRECTIVaAL
CXTETEN FOSUMA TOS PARA REFOR TAR LOS PROBLIMAS O
ETTACICNT S FRCELTMATICAS
ESTA CLARAMINTY DEFINIDC A QUIEN 31 L INFOPMA
OOSTE ALSAINGABLE DE CONTROLAR ¥ LLIVAR A CARD
OIA ACTION CORRECTIVA
DITTIN GRTUPOS DE TRABAID
COM QUI FRZCUTNCIA B RIUNEN
DTITT ALG UM PLAR DT MIIORA CONTINGA
QUIDN DA SECUTMILNTO A LOS PROBLIMAE ¥ MIJORAS
CONTDVOAL

t
'
1]
1
.

(NG, MICUEL A. PERA C.
ElLARORO :

EP___EDUAFDOC Al Nacans



PHILIPS MEXICANA, SSA. DE C. V. DAY No. HLT-6-0001
,JKPARTAMENTO : AGEGURANIENTO DE LA CALIDAD HOJA: Z1__DE Z5
H FECHA - 1982 07 27
SEBCHI PCION: SUBTITOYE A LA BXATIDA EN
;#ROCIDIMIKITTO DI BXLECCION ¥ XVALDACION DX ; HiT-00021
P ROVEEDORES . !
ANEIC 1
RZGisTmO ; T H 1
1 1z a3
S0 ARCHIVADAS LAL CRATICAS DI CONTROL Lo : : 7
£Ox AcYTRDOT P !
LAS ACCIONT S CORRLTTIVAS e e i ' i
LO% REPORTES C1C JO | ) v g
LA INFORMACION REQUERIDA MARA LA EVAL DACIKNS e e o T Y
—_—
e et i N !

I DNCUINTRA LA INFORMACION ACTUALIZADA,
DISPOMIBLE, ORDIMADA, ARCRIVADA -

: B
PERA C. ER. EDUAPIO ALDASORO V.
APROBO cERA RN




PHILIFS MEXICANA, S.A. DE C. V. DA No, HLT-6-0001
lanurmo . ASBECURAMIEANTO DE LA CALIDAD !MOJA: 22 DE zS
H A FECHA - 19%2.07.27
OEBCRIZCION: JBUSBTITUYE A 1A EXQTIDA XV
JFROCEDIMI ENTO DE SKILECCION ¥ KVALUACION DX ! HLT-~0001
(PROVEFDORES . '
ANEXS 1
1 .EVALUACION ROIDUCTO YERMINADO
DEPARTAMTINTO PISICO : . PERSCHAL
INZITRUMENTOS ¥ EQUIPO DZ EVALUACION H i H 1
R S 4 3 |
[ t v ¥ i
'

. T CULMTA OO 1 EQUINO RITYRAID
. QON CALISRADOS BI85 TTMA TICAMENTE
20w FTILQADOS
WEIDIOS DE EVALUACIONM
TUOS DE CVALDASKHN FINAL
STN RETRESINTATIVAS LAS FROIRAS LXALIZADAS
SE DTN TRAN POR [SCRITO CADA UNA DE LAS
PRULBAS WETODON Dt MOERA £1C
- €X15 TTN REPORTES DE EVAL DACICN
° A QUIEN 32 DIFVIAN 7
. EXISTE ALCUNM SISTIMA GEWIRAL DT £VAL G0
; APIYADO BOR UN SROCTD RaTEN TO PARA FVAL UAR
LOS MRODUCTOS FINALLS
ZETAN DISHINTIBELYS ¥ ACTDALIZATOS LOS DOCT -
: MTNTOS UTILIZADOS

FON REINIPICCIONADOT LOS SRODUCTOS DEFECTIVOS ¥
COAL T$ £1 ORITTIVG DE EETA EVAL BACION ¢

IDZNTIPICACION
ZETAN [DONTTICADOS LOT MIODUCTOS EVAL BADOS

€5 TAN DENTITASADOS LOS LOTEE YO MODUCTOS
1O TVAL BADOS

|

|

|

|

|

|

AP RO -

PERA C.

L9z, MICUEL A
1L RORO:

EDCARDO ALDAEORO V.

FILE:
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PHOIPS MEXICANA. S.A. DE C. V. DAM™MNo. HLT-6—0001

CEPARTAMENTO : ABEGURAIIENTO DE LA CALIDAD THOJA: 73 _DbE zs
H IFECHA 1932.07.27

|BUETITOYE A LA DAQTIDA DN
MLT-0001

| S v—
DEBCRIZCION:
‘znocmnul:rrro DR SKLECCION ¥ EVALUACION DE

ROVEEDORES .

ANFIO 1
ACOLADOBY ACCIORES CORRICTIVAS H ! H H
T v 2 3
QU I MACT AL DETECTAR MRODUCTOS FUDIA DI . v v ]
N ———
COMPORMIDAD. S e e e ey v .
F3 RITROALIMINTADA LA PLANTA DE LAS CVALUA- v 1 T i
CIONES RIALIZADAS AL PRODUCTO e . . i
FORQUT MIDIOE DE BVFORMACION * P .

LOS REFORTES 3OM UTILIZADOS FARA [VALUAR IL .
DESIMPLRO DI LA DMPRISA ce e !
LA TE UM RESFONIABLE PARA INFORMAR ¥ COM - '
TROLAR LOS DEFECTOS RLPOK TADOS Coe e .

NOMTGL Y DEPAR TAMENTO Coe

ST RZALIZA UMA EVAL DACION A LOS DMPAQUET Y

AL MANT IO DIL FRODDCTO - P .

BN UTDAZADOS LOS REIGA TES DE LAL EVALUACKONES

FARA OBTINIR UN PLAN DE ACTIONES - CORRESTIVAS P

L DN'1A AL CLIZNTE UMA COPIA DE- REPORTE DI

LAS IVAL GACIONES S

RIGISTRO
SE INCUIMTRA ACTUALIZADNG 1 ARCTIUC e e e
IO ARCTIIVADOS LOS REFOR TES GENIRADOS TN LAt
LVAL CACIONE S - .

EP. FDIRENA AV NASORN V T

Pumo~




PHO.O'S MEXICANA, S.A. DEC.V.

DAPNo. HLT—6-000"

DEPARTAMENTO : ABLGUNRAMIANTO DE LA CALIDAD HOIA ze DE 25
IFECHA 1992.07.27

DESCRIPCION:

FROCEDIMIENTO DE SZLECCION Y EVALUACION DE !

|BOBTITUYE A LA DUOTIDA X
i HLT-0001
1

PROVEEDORES .

ANKIO 1

FVALUACION FINAL DEL PROVEEDOR.

EVALOACION DE KENTRADAS

O KE N KR AL
REG [FOCAT, REQ . REAL

OHGAMIZACION 16 i ‘" IRET. Y EQUIFO
H EVALUACION ’_39 ! t ENTRENAMI EXNTC
i CAPACITACION an T PEOTEDIMI ENTOE
H ARCHIVO . MUESTHED
H TOTAL 7e ! ILENTIFICACION
: ACCIONES CORFEC
.
. 100 =
: 76
: EVALUACION EVALDACION FInNAaL
; DURANTE EIL. PROCESO

O —

1 FEQ REAL ({REQ REAL
H INST. ¥ EQUIPO s T ' INST Y EQUIFPO E)
: MET'108 DE CONTROL 3¢ : EVALUACION 277 :
: IDENTIFICACION e . IDENTIFICACION T e :
. ACCIONES CORREC. 2 A ACCIONESE CORFECS I .
: RESISTROS 1o RECSISTROS 6 i _

TOTAL lea TOTAL 7 -

.
. —— —
¢ acc = ¢ 30c =
H ee ED
.
M EVALUACION CENERAL 197, 100 = 0.4
227

'
.

MICUEL A. PEAA C. EP._FDUAPIO ALDASORO V i

" ROBA



reda AT AMENTG ¢ ABROORAMIXHTO DE LA CALIDAD
H f

ALINMT SO, LT & oc.
T IMOJIA; Zs DK 25
(FECHA - 1992 07 27

| S—————

‘DE&)C&‘PCION:

IPROCEDIMIKNTO DE SEIICCIONM ¥ KEVALUACION DE
TWPROVEEDOREE .

—

16DBTITUYZ A LA EMITIDA R
i HLT-0001
1

H ZREIC 1
H AUDITORIA DI CALIDAD
OBICTTVO RLSPQMLABLE DI ARIA
Earv e ITTT)
ATTIVIDADES . ' 2 E]
- .
. —_—
o a- R . . .
s .
L2 - o e -
5.
.- .
N .- . '
. .-
? -
Y I
. rorioe
ACCIONT S CORRICTIVAS -
! cosecLosomEs :
'
’
: TROXRAA [VAL BATION -
.
! TLABONO FVAL UACION
BP. EDCAPRDO ALDAEORO V. FILE
AP ROBO : ‘PROFROVE
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<. REALIZACION DE LA AUDITORIA
Qe e

L& Auda torfa “w  teeal a2 Can 1A favied dcdacd e Al wnitl T ar
e dila i e wlaleht e peot Baf e del OO emedor L SAYTER DAL D cumple won
o @l claente L PHILIFLUY de acuerdo a

Cwpartanentos de

B UE e C s teacdas

£oi ariia R

las wspecilicariones
1as araprmcl 01 acs atema  cde b riedin et el

el Prodduaest o jeel
Tl rect ament e

Aerpar tamwin o

Brimor 1Al es que

=2 FHILLIPS

Ingeraier{a Cliwnte. va fue el obletivo
Y 1 neea S Prosdacc1An

-t producto pase
MEXICANA si1n pasar peor

-
=y de Aveguramiento de la <alidast
2 1a Calcdad

de ATegur aniento
menes

EL PYPR TR vy de Cong et b ooafnernif <
del cliwnte acordd con @l provesdor la fecha de la audditor (e dos
atiCeox e reval 1 zarloa.

Ol Jaet 1t v »> mecdnica de la auditorfa. aclard que wsta
Qque wjwcutan la

Comunicd el
seria realizadae - persmnas
también aclacd

actividad products va .
B CEr SfanCl At Qe Sev mesdia
tistema dw calificacidn Que s

entr evistando
lo= L1 pos de

asi Conao el

CuUal s son

CRTDALE ar Sets @l St Sterma a4 audLtar.

usarfa.

revisd que:

En PrincL pio
® [a materia pPrima v ol Producto  Ler miNacdo eStluvieran correctamente

1dent 2174 cados .
condictrones de rfuncionamienta

dptimas
operaciones Qque

Para cadae una de las
tnyeccidn. etcd.

® La maqQuInNar:a et aviera -y
la adecuada e realizan

¥ fuese
COrte ge alambre

Caplicacidn .

® Los procedimilentos de OoOperacidn fueran 1of adecuadaos.
Para wllao e inSpecclonaron cada una de lax diferentes 4reas  de
Lrabajo <omo son:
AD Area cde almacedn de matert a Prima . ~En esta seccidSn e rewvisd ia
ordenan - materia prima Gue reciben.

rorma  en  que
cabe seffalar qQue cuando ZAYTER . A recibe
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ANEPOUCiWna, TOiatiwiile LOREwCDioia la e wila cumpres Dara

2Ur Necwsldedes.

YV oeatuvo e atierde en GUe el Gres e materia  forama

El auditar obser v
lavemiscaran swi. un misSmo JuGar .

Y e Procyct o tef M liado ke ton «]l obleto
lere  edgoa 1un d1omfe

v whnamile .facia v

g AprOve_Lar bl es Lot anterior ez @posibie  por Que
twrmifia wn wl misEme iugar

>l Proceso de fabtec icac Sn

- En ezta zeccidn se Obsevd wl procedimiento

8> Area de almacén gwneral.
@l hefremental v

para controlar v urcdeoar accwrorios

que se utiliza
Necwsariox para realizar lat OPws acl one:s de Craba 1o

CO Area de méquUinas <CoOrtadoras y peiadoras de alambre. En esta seccié4n Se
~i@cCrroneumit i as v una

obser véd coma Ltrabejan las mAQUE nas Cdos

rwcdnlcad.las CONAICION®: wn QU T =NCUenttan, v 1a Maner a como S

emplean,

D> Area de maqQul Nas aplicadouras En “wnt a wwec15n e obhser v 1la
Mediante 1a maguina aplicadora

la unidnm alambre-canect ot

operacisn  de
Uil enzambla =l

con 3 neumdticasi. la . Ccable al conectar .

(zse cuentan

E> Area de prensas. En esta seccidn .(de .igual manera gue el punto
la unidn del alambre can

1nspecciond wi modc cOomo e resliza

aAnterior) se
@l CcOonNector Mmediant® la operacidn de prensado CIe cuentan OoN CUltro
méqu: nas prensadoras neumdticasd.

LAt LT En -nta seccidn £ observs -l

F)> Area de pruebas de
verificar la tensidn de
auxilian del dinamdmetro.

Proced:miento para la umidn entre conecor
alambre para wllo =e ¥ del chmetro para

comprobar la continuidad eléctrica.

inspeccionaron  ias

En esta seccidn Se
neumdtica

B> Area de maquinas 1nvectaras.
méquinas 1nyectoras Cuna

condiciones de funcionamiento de las

¥ atra mecénicad.

- ObServéd @l Proceso de empaque.

H) Area de tableros. En wsta seccidn
etiquetado e identificacidn del producto termenado.
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2. 3 ANALISTIS DE LOS RESULTADOS

Suarddoe el WL LS entlredad e audditer (a e Pt Py S A T ALY 3ee il ieter) <l
SAYTER T A. . de  ifimed,ates @ 5 oledid a4 analiZar Tws resnitadoe:
PArLLGUL Al M ne UGB B vl alesriliSt. eer. aguel Los ue  feoetl afwf Ufa
CVAlLUACI3O MUY Leia © dwliciente. Por  coneiderarlor 1os wdu erfticws v

POrque debhian de Lomarse ACCLOGLer COrrwlli vasy Dare T o0 arlos,

El andlisit lioavi a la Cwtwoluna - in e S D On e e O% O QL L 0% frer
TU baja evaluac:idna ont abarn et adoT prifcipal mente  on las Aress
de wvaluacidn de ontrada. «valuacidn durafnite el Process Vv la svaluazidn
final del producto ferminadd; aundgie Otrasn es.abal relacionedas -—on la
@valuacidn genwr al. D10 embargo. @l oatadlasit nee M RO mGpe £ 21 al meenter

PUSSLE QuUe 1O fe Llegd @n *ie MOMento e Gelectar las cadras Que (nfluyeron
para que te MOSLrdAran Con Lanta Jdel lc.encla. pues SOlanwnte Se revis? el
AOCUMPNLG DAla @NLe arSe o L@l UL CONGELl A wnta preliminar e coros datla
s1do evaluada CAYTE

deficiwntes.

T S, A como Provwedor ¥ cuales wran los aspectos més

En los capitulus II1.IV v V de eSte trabajo. se hard un  andiisis culdedoss
de cada Uno de los aspectos deficientes. para determinar las causas de
su dericiencia v -logir . los Broced i ent os. Rt el ol as

ACCION®E COrrectivas Que Tean NBCESarios on cadae uno de wilos

El rformato de la suditoria de evaluacidn presentd loS £1guUlentws
resultados:
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K N - DAPNo. Aab = T
 ITARTAYMFRTO : AGECURANMIEY J DE LR CALIDAD \HOJA 1¢ Dk EXY
H ) Iy ECHA 199z 07.27
ITEL CRIFCTON 6UBTITUYE A LA BErOITIDA EN
. WOCKTIMIENTO DI EFLECCION Y KVALUACION DE  ° ' HLT-0001
{PRCOVYT_EDORES '
N ANKIO 1
! MOMEPE DEL PROVEEDOR ° Y T Se <t - 7

DIRECCION (o7 ) ar w2 o :

o L sss it

TTE-6E &5 7o
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H = R = X
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(Y e it s

Car zoe 220t

D e pr gma s
TIPO TR IMPKISA o=tet

: s {32 s et 22
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TRPACIDAD OCTPALA ACTUALMENTE
.  NIVEL. DE DESARRCLLO TECNOLOGICT
‘' NUMEF? DE OFPEPALOFPEE Y EMFLEADOH er. T L e s =

PRIKCIPALEE PROVEREDORES PRINCIPALES CLIENTES

Pt e 6 s (a7 g oT _ Al #7 5 A LW )
AP B L T Y- s e P %)
C g2 T2 Ay = A L T AL T TR 2T Lt el
CONTICIONEE LABRORALES

[ DISTIPLINA __ & -rrvp APLICACLION Secm e LIMF IEZA
DRDEN

HICIEBENE

SECURIDAD
. E18TEMA DE CALIDAD

GCENERAL
N EVALUACION DE ENTRADA
EVALOUACION DURANTE KL PROCEEO
; EVALOACION FINAL
: . CALIFICACION DE LA AUDITORIA

OCORCLUE ICIWES
EVALUADOR : S cus S Texem M
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DAPNo. - HLT—6-0001

2HO .IPS MEXICANA, S.A. DE C.V.
(OECARTAHENTO | AGEOURAWIENTO DE LA CALIDAD HOJA - 17 DK zs
FECHA - 1992 .07.27
3ESCRIPCION BUETITUYE A LA KMITIDA B
{PROCADIMIENTO DE SXLECCION ¥ KVALUACION DE MLT-0001
P ROVEXDORES
ANEZXO 1
! COENERALES
1oz 3
ORGANITIACIORN . ! ! :
CERCANICRAMA . . . . . P i ] il .
ACTIVIDADES DITDNIDA S FOR DEPAR TAMINTO A ] '
R DEICHIICION DL POTSTOT P | [l [}
WMANTAL DI CALIDAD . - - . .o ; * ) .
SOLITICAS DE CALIDAD POR ESCRITO c T N
N ATTTRIDAD ¥ REIFINWABILIDAD DL DEPTO DE . - . . -
. CALIDAD 136 14 TOMA DE DECISIONTS e e —
EVALUACIORN
ZVIDINCIA DE LOOAOS DE CALTDAD .. . —
FORCION DE AUDITOSUA DE CALIDAD . - - . . . - e N
: AZVISION DL OAJTTTVOS, MEMRASL Y LOGROS DE CAL IDAD . . - . . ;
LVAL GACION DI KITTIMA DT INSFECTION - FRIV TNTION Ce e e -
CUMPLAIENTO DE ACCIONT S - CORRECTIVAS R ' ;
. AZVISION ¥ ACTUALIZACION DI : . . - - . -t
PROCED AT TOS, SE IR OCTIVOS, DIBOIXOS, + [ ’
PLASOS, ESFECTICATIONE S, CRUTERIOS DY i i
' ACEPTACION T RECRAZO e T -
MIDEOS DE CONTROL DE MAOCEIOS GONTRALIS Y M -
esrroIaLEs e e P
H TO DE CAL 7 comTmOL DE —
DS TR OMONTOS DE MEDEION . e e c e
' COMTROL DE DESVIACINTS e e e ' 3
' COSTOS DE CALIDAD Ce e . -
REPOR TY MINSDAL DE ACTIVIDADLS KIR DIFAR TAMINTOS Ce e e e i < .
f ARALISIS DF GRATICAS DE CONTROL PAPA LA TOMA DE DECT- H - ! .
* SIGETS (FALLAS QUEIAS ETTY e e . L .
‘' carPpaczTAaCION
M DE TICAS . . . - . . : N
! *TH (- 3 TICAS - . - . . - - ] +
CONOCRMIINTOS TREINCOT Y MANTIO DY BISTRUMINTOS ¥ FQUIFD e e . o
!' DE METICION.
= ARCHIUVGO
H LOCAS FISXCT ASRSTFIASC PARA ALMATINMAS LA SOCTIITATCN e e : T
' —t

FILE
JFILE:
PROPKOVE




SPHOPS MEXICANA, S.A. DEC.V. DAPNo. HLT-6-0001
|DEPARTAHENTO : AGLOGURAMIENTO Dk LA CALIDAD IHOJA 16 D& 25
H FECHA 1992 07.27
‘DEBT-RIFCION: IBOETITOYE A LA EMITIDA EN
;PRC-CEDINMIENTO DE SELECCION Y NEVALUACION DE ' HLT-0001
(PROVEEDORESE . H

AFKEXO 1

ZVALUACIOR DE ERTRADA
DEPAR TAMINTO FIBICO R PYRICMAL =

3 INSTRUMENTOS YEQUIPO DL MIDICION

SE CUDNTA CON L EQUING WETTLARIO PARA

RLALIZAK LA BISPECCION P
WON CALIERADOS SISTIMA TICAMINTE S e
SON UTHILIZADOS P

ENTAIENAMIENTO
COROCIMIINTO DI MITODOT DE MTLSTRES P
COROCIMITNTO D MYTODCT ESTARIS IO S e B
CONOCTIMIENTO DE LSPICTIICACIINLS NOKRMAS
R UTRAS REQUERDA § Coe e
(CONOCIMIINTOS TECNICOS)

PROCEDIMIEZNTOS I INFORMACION TECNICA PARA LVALUAR
BC1A DE DHEPECCTYIN e e e
ACTTRDOS COM F1 FROVELDOR CORRELACION DE
METOkSE DE EVAL GACION e e e

RZSULTADC DY MUESTREO

RIJORTE DE LOTES ACEPTADOS C e e .
SLPORTE DL LOTES RICRAZADOS e e
ALFOATI DE LOTEZS DEFVIADOS J
RESORTE DE RETRATOS DE LONTA J
MECTITRO D FIPICITICACIONES [VAL DADAS c e e e e

OITITT ALG ORA EVALGACION DE LOT PRCVEEDORES e e e e

IDEMTIFICACION DEL MATEIRIAL
ETIQUETAS ¥ GODITICACION DEL MA TERIAL c e e e e
AREA PARA A TERIAL ACTP TADO - e e e e .
. ARIZA PARA MATIUAL RECRAZADO e e e e
* CONTROL PARA FVTTAS [ SNGRISO
BE LOS WA TERIALES QOT NO CUMPLIN
. SO LAS ESF TSI ACIONT S e e e e

oo,

APuABR~




HILYPS MEXICANA S A. DEC. V.
|\DEPARTAMENTO : ASEKCORAMIENTO DE LA CALIDAD
'

1
19%52.07.27
|BUBTITUYE A LA EMITIDA KM
1 HLT-0001

'EBCRY PCION
:rloc::oxn:mo DE SLECCION ¥ EVALUACION DK !
]

ROVEEDORES
ANEIO 1
| ACUZEDOS Y ACCIONZS CORRECTIVAS H ' B i
t. 2 1z 13t
. L FMOVIIDCR 8 INTFORMADO DE LOS RICHAZOS ¥ CUDNTA . 7 7 ]
: TN ASTIOMIA e e e — T
e | :

PORMATO D ACUTRNOS YO ACTIONT 5 CORRECTIVAS -
[ + ' 1

., 52 DNTRIGAN CTR TIICADOS DE CALIDAD POR AR TE

- DO FEVELDOR - . — .
RESPONSABLL DE UTTLIZAR O DISAONED DI A TERIAL - H
————r

FUTRA DY EXPECINICACIONE S

mrcisyRo
ST ARCHTVAN LAS FUALUACIONES DE LOS LOTES N LT . -
SE DNCUDNTRAN ARCRIVADOS DIBD 'S, PLANOS, E3PL- o . -
CICACIONT S B [
EVAL UACKINE S DE 1LOS PROVELDORES < e e e -
CONTROL DX LAS DESVIACIONTS c e e e
COWTIOL DE ACCIONE S CORRICTIVAZ Y ACTERDOS L L= ‘
RECISTRO DL LAS MIUTAAS V.0 ENTAYOS . . ~ ]




HLT-6-C

IPUILIPS MEXICANA, S.A. DE C.V. DAP No.
IDAFARTAMANTO : ASECURAMIENTO DE LA CALIDAD THOJA . 20 DE

1 . lrzan 1892 07 2-
;pz:scxu?cxoﬂ: ;smsrx'rmrz A LA DUTII
IPROCEDIMIINTO DE SXLECCION Y EVALUACION DX : HLT-Cl0V

- ANEXO 1

!PROVEEDORES .
H

EVALUACIOMN DURARTIY PL PROCEIRO
DIEPARTAMDNTO FITrCO

INSTAUMERTOS ¥ EQUIPO DI

ST CUTNTA COW £1 IQUIAC NEICEIARIO
O CALIERADOS §15 TEMA TICAMT NTL
! N OTULCADS S

WMIDIOS DI COMTIROL

TOOS DE MSPLOCION
IDUSTEM ESTACINES DEITNITAS DE INSPECTN A

32 UTILIZA CONTROL EXTADISTIOD DIL MeOCE w0,
¥ TZCHNICAT DL CONTHOL
L1Cré OPERADORE S RIALIZAN UNA AUTO - INSPECION
EXISTY BNFORMACIIN PARA RIALIZAR LA CVAL DACION
FPOTEDOMIINTOS DE INSPLCTIN
ENS TROCTTIVOR OE DVEPECITION
PLARCS YO DIBO XS
WTULSTRAS FI5ICAS
DOSTE ON FLAN DT CAPACTIACION A NTVLL CPIRADCOR
PARA EYICTUAS OPLRACIONIS ESPICIALES

IDZmMTIrICACION
IDGSTIN ARTAS DEFINIDA S PARA A TTRIAL ACIPTADT

VO RECTBAZALDC
L DEONTINCAN LAS PANTEE, ANTIS Y DEEPUTS DI
' R EVALBADAS

ACUEBRDOS YACCIONES CORRECTIVAS
. EXTETEN FORMA DS PARA REFORTAS LOS PROBLIMAS O
4 ETTACKINTL FROZIIMATICAS
. EZSTA CLARAMYNTE DEFINIDC A QUIDN I LY INTOPMA
POITE RESFONIASLY DE CONTROLAR ¥ LITIVAR A CARO
. TRA AOCKIN CORE ECTIVA
. XTI GRURCS DE TRABASO
OOR QUE PRECUIICIA 8T REUWIN
EIIETT AL TGN PLAN DY MY JORA CONTINGA
QUM DA SZCUROINTO A LOS FROBLIMAL ¥ MIIORAAS

CONTINGAS

Zvaipacion
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H ‘HILIPS IMEXICAN S.A.DEC. V. DAP No. HLT—6-0001
-D:Pu‘rluml'ro . AEECURAMIENTO DK LA CALIDAD 1HOIA . 21 DK 25
' (FECHA 13%2.07 . 27
| EBCmIPCION: |sna1-x-rmr: A 1A DOTIDA KN
:rnomnamo DE SELECCION ¥ EVALUACION DK ! MLT-0001
! ROVEEDORKES . !
. ANEIO 1
' mroistmo : i [ [
t a2 v 3 e
BOM ARCRIVADAS LAS QGRAFICAS DI CONTBOL . . - - - -0 ; O . |
LOS ACUERDOS . . - - . - .
LAS ACCTONE S CORRECTIVAS F I ! '
LOt AEPORTES £1C T e ) .
LA rQORMACION 3 LQUIRIDA PARA LA VAL DACTON - - . . . . b - i .
3L CNCUTNTRA LA BIPORMACION ACTOALIIADA, H
X, ORDINADA, - e - . *
"ic. MICURL. A. PERA C. EP. FDDARDO ALDASOR® V. LYY
EABORD : APROBO 'PROPROVE
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‘HILIFS MEXICANA, SA. DEC.V. DAPNo. HLT—&-0001

iDl:ru-r‘umo T ASKGURAMISNTO DE LA CALIDAD IHOJA : iz DR FY)
\FECHA 199z 07_.27

, ‘EBCRISCION J60BTITUYE A LA B TIDA EN

IPROCEDIMIENTO DE SFLECCION Y EVALUACION DX ' HLT-0001

ROVERDORES ‘

. ANKIO 1

H EVAL TACTON FRODTCTO TERMERADC

DEPAR TAMEDNTO FTaxD L TR BOMAL =
INSIRCMENTOS Y EQUIPO DL EVALTACION N T N

Py 2 s

B2 CUTNTA OO E1 EQUIFC NITT MR Coe
SO CALLIRADOS KIS TDMA TICAMINTT e~ ' .
— ! 3

—_

M OTUZADOT

MIDIOE DE EVALTACION

TDA75 DE VAL GACIN TIAL .

SON RETRESENTATIVAL LAS PRULZAS REALIZADAS e e — !

ST EFCTITNTRAN PO ISCRITO CALw UNA DT LAS v T .

P OTBAT MITODOS DY MUTEA LTS P — : g

OQSTIN REFORTES DE EVAL BACION e

A QUIII 3£ IINVIAN * S e

DXISTT ALGUN S$I3TIMA GENTRAL DI TVAL DACKON - R :
. 1

AROYADO POR DR MICCEDRMIINTO PARA EVAL DAR
e e e e e

LOE FROOUCTOS FIMALLS
Z3TAN DISYONTBLES ¥ ACTRALIZADOS LOT DOCU - . N

MOTOS UTRLIZADOS
SOM RLINIFZOTIANADOS LO PRODOCTOT DEFECTTVOS » e e e
CTaL [h L1 OMETIVGC DE ESTA EVAL UACION » c e e e .

!

IDZINTIFICACION
ZSTAN IDINTIFICADOS LOT MRODOCTOS TVAL CADOT . - P - ! Z ‘ 1 1
CSTAN IDENTINAZADOS LOS LOTES YO MeCDUCTOS . t .
2O [VALBADOS LT }
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HILIPE MEXICANA, S A . DEC.V. DAPNo. HLT-6-000!
iDEPARTANMENTO : ASECONAMIENTO DE LA CALIDAD THOJA 3 DE s
' JFECHA 1992.07.27
. TBCRIPCION: |EDETITUYE A LA DG TIDA KN
iPROCZDIMI ENTO DE SXLECCION ¥ EVALDACION DE ! mLT-0001
! ROVEEDORES . H

ANEIO 1
ACTIRDOS T ACCIORIS CORRECTIVAS B B B
Ly oz 3
QUI £ BACK AL DETICTAR FRODUCTOS FUTRA DE v J T '
P

3 RUTROALMMIWTADA LA PLANTA DE LAS FVALDA-
CIONES ATALZADAS AL FRODUCTO T -
PORQUE MEDIOS DE BIFQRMACION ? Coe e e
LOF REPOR TES SO TUTOIZADOS PARA FVALUAR EL

DEIMPIRO DE LA EMINL SA Coe
DATTE UN RZSFOMBASLE PARA INPORMAR ¥ CON-

TROLAR LOS DEFECTOS ALFOR TADOL P

ROMES.Z ¥ DIPAR TAMINTG

ST REALIZA URA EVALTACION A LOS DMPAQULY Y

AL MANTIG DEL $RODUCTO R .

BN UTILLZADOS LOS REFORTES DE LAS EVALDACKNES
PARA OBTINIRA UN PLAN DE ACCIONES - CORRICTIVAS - e e
SE DN'LA AL CLIENTE UNA COPLA DEZ REPOATE DI
LAS EVAZL DACIONE S c e e -~
REGISTE O
SZ DTDENTRA ACTDALIZADD F1 ARCAIVG ce e e z
BON ARTHEIVADOS LOS REFORTES CINTRADOS £V LAS :
EVAL CACIoNts e e ok

[ad AR, FHOARIY ATNARORO V|
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\PHIO'S MEXICANA, S.A. DEC.V. DAPNo. HLT-6-0001
DEFPAKTAMENTO : ASECURAMIENTO DK LA CALIDAD {HOJA. 2 DE
(FEOA 1892.07.27
/BOBTITUYE A LA DMITIDA X

DESCHIPCION:
PROCEDIMIENTO DE SELECCION Y EVALUACION DE : HLT-0O0OC1
'

{PROVEEDORES .
ANKIO 1

EVALUACION FIRAL DEL PROVEEDCR
EVALUOACION DK ENTRADAS

KX MERAL
TREATL, REQ REAL
ORCANIZACION liz g INET. Y EQUIPO l & 1
EVALUACION a5 __ 27 ENTRENMAMI ENTO ' t3 !
CAPACITACION o 9 PROCEDIMHI ENTOG v )
ARCHIVO v e . MOESTREO r € .
TOTAL 78 "4 IDENTIFICACION : <
ACCIONES CORREC N s
REZIETROS )
TOTAL s 37
g7 * 100 = 0.2 27 * 100 = qr1.1
76 ERS
EVALUACION EVALOACION FINAL
DURANTE EL PROCESO — _
TREQ REAL
INST. Y EQUIPC HIE AN INST.Y EQUIPOC
MEDIOE DE CONTFROL 13¢ 13 EVALUACION
IDENTIFICACION : IDENTIFICACION
ACCIONES CORREC. ACCIONES CORREC. Z7 a3
REZISTROS RECISTRSE 3 4
TOTAL TOTAL 7e w>aq
<3 * atc EN 34 * 20c =45.3
X 53
EVAILUACION CENERAL 197.7° 100 =z 60.4
327
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IDECARTAMENTO : ASEOURAMIENTO DE LA CALIDAD T IMOJIA DR
H IFECHA 1992 07.27
|PESCRIFPCION: JEUETITUYE A LA EXOITIDA EN
{PROCEDI I ENTO DI SELECCION ¥ EVALOACION DE ' HLT~0001
| PROVERDORES . !
{ iNEio 1
ATUDITORIA DE CALIDAD
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Ademds dwl for mato de la

agditor{ia, el auditor
YISITA A PROVEEDOHES.

Llwnd el FEPOPRTE CF
-ey -l =l S

ezpwcifica @l S jwt i v ¥
Actividades de le audiaria 7y Sw comperd @l z21stems Je celided de CACTER

las normaz 130 @02 encontt andose  due solamente cunple el 3@t
de  los

Fequerimient.os de establecidos por et

El reportle se elabord
de la auditorfa.

Dane a 10 resultados obtenidos del formato

El1 REPORTE DE LA VISITA

DEL. AUDITOR A CATTER 3. A.
MuUwEtra a continuacidn:

QqQuedd como e
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Phillps Mexicana, S.A. .. C.V. pH l l.l ps

REPORTE DE VISITA PROVEEDORES

FECHA: s 96
PROVEEDOR: _C A v 1 _€E_8 LUGAN_DE HREUNION: CAYTER
D!HECCION' vaLLE DE L 1ERP AS)STEMNTES:
EDIF. 77 EnNT.6 No.OO1 Juan IJTHENEZ W, _CaviER
2ES anyia C_PHILMES
T £On 7 fx Sa &3
D8I PRINCIFPAM. _DF LA _VISITA:
MID. A U SISTENA DE CALIDAD
ACYIVIDADES 7/ DESARRMRLLOD.
REALTI0 Lo OUDITOR]IA &L SISTEMA DE CALIDAD DEL FROVEEDOR ANTES

HENCIONADD
En_EL cum. SE os;:nvo \.D SIGUXEN?E

se_w RECORKIDO SU INSTaLaCiON,PaRA vERIEICAR S ROZESQ, LoD
™ T 5 HD‘Y a_PRIME «ASTa PRODLUCTO TERMINADO,
HACIENDO L6 _COMPaRACION DE_SU - ISTEMGa DE _CAL 1DAD _CONTRA E. SISTEMA DE -
CaL1bap 180 9PPr, CUMPLE COWN Ut 24
QUEDANDO CADA UND DE LDS FPUNTOS DE LA _NCPYA CON EL SIGUIENTE PORCENTAIE:
B3 .- OmGan]Zaciown 27.80
2.~ $ISTEMAS DE caLipap 22.80¢
—$3.- MEVISIONM DEL CONTRATO AT
&, - CONTMOL DE DISE~D ~ND aPLjCca
—BD.- CONYROL DE A DROCUMNENTAC]T O e
b, - CONeRAS o0
2 .= PRODUCTD PRQPONRC 1DMGDD POB P11 CLIENTE 1)
@8 - IDENTIFICACION Y RMASTREARIL 10AD DEL_PRODUCTIO T
@9, - COnTR *e_
AG .- INSPEECION v Smgpa 2.90
3.~ KO} INGPECCION, *EDICION v PRUER >8.00
A2~ ESTO DE INBPECCION v PRUERA 20.99
13. - CONTROL D&t PRODUCTO NG_COWNEONRE a3.9%
mmnv-ﬁ 18
19.- WMANEIO, M MACENAMIENTO, EMPAGUE v ENTREGA 30.08
|g.— ®ECISTROS DE CAL IDAD 19.90
17.- AUDITORIAG INTERNAS ?.92
NTRENAMIENTO .09
39,- SERVICIOQ - NO APl ICA
_—2®.- VTECNICAS ESTADISTICAS S8.88
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Phitips Mexicana, S.A.de C.V. pH ' I_' ps

ACTIVIDADES s DF SARKROLL O

OUSERVAC [ONES
.- LOS PUNTOS OUE TIENEN _UN _PORCENTGIE _DE _CERD SON LOS OUC e SE_-
SURITARON, DERIDG A _OUE _ESTar £f. (To0a DE DESARROLLE.

W B EL_PROUJELDON EL D16 1R/ 600794
CC3Om COmme CPiva DE L va,

2.- _SE_DARA EL_RESULTGDO_DE QUDITORS
8_Su VEZ EL_SROVEEDOR _DARG Ut By
HENC 1ONADD .

CONCLUSICNE Aad Te R
Ll ot Lo D) EA €A AL D

€ o) NAEL) S m s L Y SO XWX,
D 23Dy ST G et
A Al flunmi To LA G

LAY Lm X e F Ar T A T

NQTO s
PROA|MA_AUDITORIA _FOD CQNE JRMOR
P ERAN PR MNT a hd =3 y_AagrRa ~, AN T AN
a_artewn N _BRINDADS a ROE i PaRe _AGLARAR. ) a iy
vy
/5 AN
PR Y }A /3 I3

JESUS &’zl@a

ASEGUEAMITIENTO DE _CALIDAO
PROVEEDORES .
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< por ser -l Ao ument o

Retomands el formato  Je la  auditerfa,
fundamental do #5la lesizl, e PUSde ohier val QUEe exlRtenl algunos aSferclos
que no - NeCwnario tomar | ow - cuenta . Por Que no leo rfequULer e

-l Proceso de fabricacisn  del P Sdiic . Yy ftierorn  CoONSi derados por -l

auditor bajin el concepto dw EN FASE DE DESAPPOLLO.
resultacs gl obal e la auditoria e@r que wl
®l G0 4% de 1o requisitos que exigia
para las intenciones

Puede conclulrse que =l
Proveedor cumplid solamente
eflciencia Qque =® considera demasiado baja

-l

Cliente
de un provesdar gque Pretende
Cwrtificacisn de sus clientes.

ATOQUTr ar la calidaca de un  producto b4

CONnEegULITr de estle modoc ila

2. 4 CLASTFICACION DE LOS ASPECTOS CON MENOR EVALUACION

Para ol or denam ento e los factore con - nor evaluacidn, Se
comienza por clasificar e si1stema de evaluacidn de la caiidad de
CAYTER 5. A. on Jgrupos. los cudles ez recomendable Que estlén Lntegrados

Por aquewllos aspectos QU S@ relfieren a 4Yn Mismo tipo de evaluacidn; de
otte MOdO lof Grupos que se formen pueden llevar ol mismo nombre que se da

on la auditor{a a la evaluacidn en s3us diferentes contextlos Yy momentos en

Que dxta =@ reallce. Asl sSe Liene que los grupos en qQue se clasifican los

aspectos con mencor evaluacidn son:

2.4.1> Evaluacidn general
2.4.2> Evaluacidén de entrada
2.4.3> Evaluacidén durante el proceso

2.4. 4> Evaluacidn rfinal ¢ wvaluacidén de producto term nado

- 27 -
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- COMPr onNden LOE FLYgUlaNtes *Sectos:

£.4.12 En la EVALUACION GENERAL.

A)  CRGANITACION genwrasl de ia oupresa. on la  Que = U vez
Constderan 1ot aue se OLwwr van o1 la “iQgUliente *abtilia:
{ a = r E < T o EVAILLUACION POR PUNTOS
[ CEn uUn rango sntre 1oy 3D
Of Ganaar ama 1
Actividades definidas pof departamento 1
Dwicripcidn de puestos 1
Manual de calidad 1
Pulfticas de calidad por escrita 1
6> EVALUACI ON dw2 Lntema dew calidad., que contiens 1

»rgULentes aspectos:

A s [ e < T o EVALUACT ON PORP PUNTOS
CEn un rango wntre 1 y 3>

e

os

Procwdimiento de calibracidn v contral de
instrumentos de medicidn 1

Control de desviaciones 1

2.4.2) En la EVALUACION DE ENTRADA e consideran los siguientes aspeclos:

AL INSTRUMEKTQS ¥ EQUIPO DE MEDICION., que a su vezxr comprends:

A 3= P E c T o EVA L UACION POR PUNTOS
CEn un rango entre 1 y 3>

Si estos Son calibrados sistematicamente 1
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B> El1 ENTFENAMIENTO., el Cusl cantiene:
Y 1 a4 E <l T < -[ WALUACST Ot POF FUNTC,
CERD Un T anges ent ree 1w i
Ooro ey my e nt e cley mest D% der mtress b e 1
TOonrwIimian . o o especl L ICAacones. hiol has
Prusbas tedtierr 1 2as 1 J
<> PROCEDIMI ENTOS [ >4 I MACLON TECHICA FarRrA EvVALUAR. Que - =u
ver contiens lo S1guUlente
-
_- = tad E < T < EVAL U A CION FOF PUNTCS
: CEN 12h rangoe entre 1oy 3D
Hoja de 1nspeccidn ’ 1
Métodos de eval uacs bsn 1
00 RESULTADD DE MUESTRED. yue e sU var tntegra los sigutentes:
A = P [ o4 < T < EVALUACI ON POP PUNTOS
CEN un rango entre 1 y 3D
Paporte de lotes aceptados b3
RPepor te de lotes rechalados 1

E> IDENTIFICACICN DEL MATEPRIAL.

QUe A 2uU ver considera

A = P E < T o EVALUACION POR PUNTOS
CEn un range wntre 1 y 33
Eriquetas ¥ codificacidn del mater:al 1
2.4.3% En la EVALUACION DURANTE EL PROCESO se comprende
AD Loz INSTPUMENTOS Y EQUIPO DE EVALUACION. qQue a SU ve:z conliene:
A 5 P E © T o E VALUACION POR PUNTOS
€CEn un rango entre 1 y 33

3l ewstos son calaubrados sisttematicamente 1




BY Loas MEDIOS DE CONTRCOL., wl cudl integre 1o siguiwite

A s P E < T O EVA L UACION PGP PUNTIS
CEn un rangu wentre 1 v 33

)
d

1

Reppor Le de 1otes acept ados

ROpOrte de lotes rewchazados 1

C> El REGISTRO. @l cudl considera 1o S190sents

A 3 P E © T O EVALUACION  POR  PUNTOS
CEn un rangw entre § vy 32

1

Si son archivados los reportes

2.4.4> En la EVALUACION FINAL. ze comprends el siguiente punto:

AD El FEGISTRO. qQue a 33U vVexr contiene

A S P E ¢ T O EVALUACION POR  PUNTOS
CEn un rango entre 1 v 32

Si son archivados los reportes generados
@n las evaluaciones

2.5 ORDENAMIENTO DE LOS ASPECTOS CON MENOR EVALUACION

EL ordenamiento para la wjecucidn de acciones correcti vas, debe

@stablecerse en base a las prioridades con Qque sSegin el criterio de la
emMpresa deben analizarse para determinar las causas y tomar las acciones
correctivas que Sean necesarias. Todos los faclores que salieron con baja

evaluacidn en la auditorfa es: deseable Que sSean Corregidos a la brevedad

poxible para cumplir Tatisfactoriamente con los requisitos de aseguramiento
de la calidad QuUe exige ol Cllente., SiN eMDArgo y COMO pUSde APT @Clar%e en
®l AgrupamMientco ANterior. %OM demas:ados 1o aSpectos deficientes qQue deben
corregidos. En tal caso. se debe hacer una seleccidn cusdadosa que

-r
permita establecer prioridades de aquellos aspectlos clave que deben ser

corregidos con la mayor rapidez posible; esta prioridad debe eostablecerse
tambidn tomando @n cuenta las posibillidades financieras. humanas ¥y técnicas

de la empresza.



El sent.dm comin 1ndica Que ui en  la  evaluacidn  genw el 1oz aspectos
o la Organi Zacion Luvieron Utia Pob e evel Uecli SN, Se debe a que MO exXizhe
Ia pws voOna o persanas Jue Sean Fesponsaebles de tode la

UN departamentoa o
PROBUEMATICA G LA CALIDAD e la empress. DOr 1o qQuUe e Urgente crasar o
dwpar Cament o pPara wste fin v Jdefinir ¥y dencribic lon pueatos  dque 1o
iNtegraran COMPLame it ATl ament e rlelieef i F vl Al mer Linda la estructura de la
Organ: Tacidh Para del armnar sl eS a0 Wil Ada para lose reelaesr 1mieent 3w des  un
importancia es

Lro aspecto de suma

e la calidad
Daila wvaliuaciSsn wen

Calidad. va que la
= Liwne. ¥y por

SiNtema de aseguramiwnto
mangal e &1

Ltisal mesnte no

la dispuribillidad de un
lo Lanto no

on Ot e arpecto Se dewbid A gquee .
@i Ste Un doCumeNte QU NOFme v mafquUe las directrices de todos los
el Sistemn e calidad. vanto  en  wu dmbito ysneral como

aspectos
“0o refieren a la

on los especificon
la entrada. durante el

aqriee] 1 Gn  yties

Par t12ul armente  wn
¥ al final duUrante el

wvaluacidn en proceso
@wmbala .
refrtweroen

atmncidn. los aspectos que =
verificacidén de

de toda la planta

una particular
qe modic16n
large v a
de medicidn  para
aquellos guw

Tamis: wn mer @c e
=u

instrumentos

v a La

« los
TisStematica a o 1o anche
Qeneral

1a

calibracidn

ox decir. una evaluaci1dn
del sistema de calidad,
entrada como durante el

los instrumentos
axi coma de

se emplean tanto e
Yy al final durante el

proceso
de los

calibracidn sistemdtica
las dreas anteriormente

evaluacidn de
as{ como la
instrumentos de medicion en cada una de

@embalaje; verificacidn de la
equipos o
mencionadas.

El control de desviaciones Que o OLro aspecto con baja evaluacidn
audys toria, debe ser establecido comoe un complemento a los
medicidn v a la verificacidn de estox en todas laz etapas
Que las desviacliones se pusden presentar tanto
i1a wvaluacidn durante el

cuidadosamente controladas

durante la
instrumentos de
del si1stema de calidad. vy

durante la evaluacidn de entrada . como  en
procesoc y 4l final en el embalaje y deben ser
para evitar produccidn defectucta. qUe incremente los costos por retrabajos

o por plezas o Productos NO recuperables.

atacado de i1nmediato Junto con

debe serr
uttlizados

los medios de control
con claridad. que tipos

Finalmente otro aspecto que
-s @] qUe se refiere a

los antericres.
wntre los que se debe definir

durante @1 procesoc.
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el grerms and cmmeo la wlaboracidn

iw zalidad am e 1
AN L0 MAr DEAGT LM rnest

e Jl€etreeln at L1 oar AT
D% Lot ol aver

e ALl
[P ONVE *4

SEetr oL %t e d]
“  wl

e ur med UL
Eraef hu v @

Sl [ N — L LedCrian m=  wafof sop 2 @iz .
it el de SR 3o edlt s cdes Taoila e Lttt i WA dArd  JUe  Fa sadn sedtatilen i da
Bt e i et ot el maridal e o oaid Jaes.
Tt e conks Lase wl  anidilies s anterior . los anpectos “la-® can
deboen se;  atendsios a la

Erlor Sdad due  Bar SU bata  swoaltia

e dar i ar,

i VO

brovedad pos b, e

wiguiente {or ma:

Gr densdns Qe

1> @rganizacidn Quneral e la wmpr ena
® ¢ gt g ama
® Ac’ i idades definldas POr depar Cament o,

® Cescripoidn de puestos

3 Manual de Calicfad.

3> Medicrdn v verifiracidn de las 1nStramentos Vv oequl pos de evaluasidn.
dap 1lOs 1NLNLT UMWt O la evaluacarédn

® Mediclidon v

verificacibe v equipos de
PGenrner ai .
® Medicidn v verificacidn de los JNRLrUDENLOS v QUL POs en la eval gacidne de
-t ada

ia wvaluacidn

® INstrumentos v eJul pos e needioiln variricacidn. par e

durante «. preceso
la wvaluacidn

® Instrumentos v equlpos de ver LfL1CaCI 6. para

medlicidn v o3 u

a2 la m=alida.

4) Control de desviaciones.
S5 HMed.az de Control durante ei proceso.

® Tipos de i1nspeccisn.
® Control eztadistico del proceso ¥y téunicas Jde control.

analizardn cada uno der

trabajo. =

En los siguitentes capftulos Jo este
ancerior v se propondrén

la relacidn

las acoiones

los aspectos ordenados en
Carrectivas que se consideren Eortinent ws.
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CAPITULO m

ACCIONES CORRECTIVAS EN LA ORGANIZACION
QEMERAL DE LA EMPRESA.




11l. ACCIONES CORRECTIVAS PARA LA ORGANIZACION GENERAL DE LA EMPRESA

3.1 ORGANIGRAMA.

Un punto :mportante de la auditwrfia svaluado <on une calificacidn

baja. fue la Grganizacidn. wr ettle afpecls S® @NCONLraron & deficienclas

wleorminantes Para quer 1a -empresa no cumpliliera con -l

qQue fuweron
AStegur amiento de la calidad de PHILIPS.

La praimeca deficCiencia Se refiere a que la extructurs orgenizativa de

la empresa westa Lncompleta. por que carece e un depar tamento
directamente rexponzable de las funcionex y aclividades rwlativas = la
calidad total. ya Que =610 Se INSLecCIona Visualmente el Broducto por
Parte de lox trabajadores en %Us fespectivas esteciones dw trabajo;
de la misma manera Se reportan las maquinas.herramental y acCesorios que
astdn ®n mal estado. e3Lo NOs lleva a deducir Qque e lleva una

aplicacidn empfrica v No Ciwntifica de la calidad.

La segunda surge como consecuencia de que 1OS puestos que actualmente

integran la estructura de lea organizacidn. Nno  estén cumpliendo
correctamente con las fUNCiIONeS y responsabilidades encomendadas a cada uno
de ellos;: algunas veces, POr CArga exceslva asignada Yy OULras veces por

desconocimiento de las funciones y resxponsabilidades que debwen cumplir.

La primera deficiencia s wl resultado de una creencia eguivocada al
pensar QuUe la calidad NO @3 1mportante. porque los productos & articulos
S® venden con ¢ Sin ella. y que la creacidn de puestos & departamontos que

sSe encarguen de realizar funciones relativas a la calidad distraen recursos

® implican gastos innecesarios. En el mundoc actual en que se da
una globallzacidn econdmica y comercial ¥y donde las 1nterrelaciones
de competencias sSon cada vezr més Tuertes. esta creencia © Paradigma vya

-s obsoleto puéds las empresas que sSiguen PeNnsando com wn el pasado
empiezan a dezaparecer rédpidamente porque no pueden competir ni1  con
calidad ~ni con precico ¥ buen Servicic a los clientes.

Por esta razdn s debe de crear en la empresa moderna una argani zacidén

lo mis completa pozible., integrada cada vez coan Nnuevos puestos yro
ol modernizmo vy

departamentos que lleven a cabo las funciones que exige
los cambios rdpicdos y frecuentes dque s& cdan en =U entornao.
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La Seguiude deficiencia.ws ! esultado de no aplicar COf reutlamentle @l
andlinis v la descripoisn e 103 pueslus  para  Jque  las fURciones v
FespONEabl lidades Jw Cada uno de eellos. quUeden cOoriesctamente definidaz Vv

limi* aa

w.m (10 Qe GUE Cada PURSLG lLieve o Cabo SOlamente U Cerygs a%igfiacda
¥ O tenga QuUe  EB2LUT arte indebldemente for OUF wn £ e ones yro
responsabilidades QuUe NO lw COl reapOhden. va ue al Procedoer de este Manets
S lw Satura <“on wl Lrabea o @exCesivo vy l4n Pef sunas e vielven Lneficirentes

- Lm0

En el sigulente exqUemns ¢ aprecia wl Ofgenigrama actual de CAYTER

ORG ANIGRAMA aAac T U AL

EECarvamRia XIECUTIVA

ENTE DE CONTADOR GERENTE
-(c.xva-x‘ GENERAL -ICI.S’A- CONMERCI AL | SECEETARIA

regva

JEFE DE AUXILXAR JEFE DE JEFE DE
. DE VENTS DE OFICINA COMPRAS PRODUCCI ON
) |

ALMACEN DE SUPERVT SOR
Peoout_—ro mmnu:o M. PRIMAS DE PROOUCCT ON
Como puede observarse en ol Organigrama anterior. después del Gerente

Gwneral aparwcen en el segundo nivel! el gerente de ventas, el Qerente
comercial y el contador general .quUienes compParten las funciones Yy
responsabilidades relativas a: la produccidn. @l mantenimiento. l1a
comerciwlizac:dn y distribucion de los productos, la determinacidn de los
crdditos y formas de pago de clientes o proveewdores. la contabilidad v

Lodos 103 azpeclox flRanclieres ¥ (12cales de la empresa.




lox Jefes de low depal tamert.on Jde:

v producc: S, eant SCRe. un

En el tercer ni vel ne - usntr an

ventas . CMmpar an
fTUnc L ones v respoonsatiel L dade .
PR LA AP e 1l O% preedi 1O
la produczidn v

Admiuistracidn de Auriliar =14
Todor wilon compaer?ten fmlativas ac
v an . el

@ficLna.
1a adouisiczdn

la admistracidn de laz
de todos Los materiales
administracidn

swiwccidn del el $OMal

© abastecim ento s AatCc®aOr iot pata
Yo la planta. la v @ cortral de

-l mant wn: mento
reciutamienta v la

la proauccidn y el

En el cuarto y uGltimo N1 vel T whcuentran los responsables de las
materias primas ¥  Productos  terminados  ati  como el supervisor e
produccidn. Los dos pr 1 mer o Ey™ encargan de 1l evar 1a
admini stracidn v controal de lu% almaceness ‘e materian  primas  y

Mientras Que wl

10% producton LermMinatdos MeaDectiviment o)
responzable do GrQanl Zar . coords Har

Liempo que deternna

materiales y de
SUpwr visor de producctidn SUper visar
traba)o de todos

las médquinas ¥ solicita

- .
lox obrercx. al mismo

¥ controlar el
los ServiTioas de mantenimuent .o

@l estado (f21C0 de
CuANdO S@ean NECeSAarl os.

organigrama queda de MANITLIeIlo QUe NO @xXiitle un  depar tamento
lazs funciones y actividades relacionadas con la admistracidn
SUMLMente grave. porque los
los requerimientos

En el
rexponsable «
Yy @} control

clientes de CAYTER S.A.
Para ®wl azeguramiento de la calidad de 1of prodUctos qQue les vende.

e la calidad. =1ituacidn qQue e

i1n eastan exigiende Que cumpla

para resclver el problema
Control de Cal.dad Que

iNnspectores

accidn correctiva prioritaria
departamento de
auxilliado por Lres
recibo. calidad durante el
reportard

Como una
= propone crear el
un cde Jefe responsable.
funciones Jde calidad de
£inal. E1 Jefe o este departanentoc e
General para evitar la influencia que puedan

anterior.
=z conformara por
Qque cumplirian las
proceso ¥y calidad
directamente al Gerente
ejorcer el Gerente Comercial © el Gerente de Ventas.

responzabilidades para darle al

La ISO OOO2 busca <como asignar
LALCLAr acclones qQue prevengan
identificar ¥y registrar
vy para detener

la eventualidad de

personal el derecho de
en el producto. para

inconveniencias Problemas.
iniciar y recomendar
wl avance de productos
si1xstema e control der
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Acciones correctivas., para verificar

Ser{ia i1mposible poner esSto won
calidad. 1a nor ma demanda ur

thadecuados. acci Sn

%=in un verdadero



Farpr MWl wt o Jus 1l cJeet werisi 4. 3 indeiiernids @nites e UL wher hacewn o) trabajo 1o
QUe  jrarece  Lacer  OLfa Cwleiencla o la aecesided  de dontar con o oun

Gefartamento te coraral Qe calidard

£l ©f Zana g ama [T T I e IAY TER .. U 1nezl Uve -l
erpPat Lament o e oAl idad 0 Ofer et frafa JUss P UM LG LGl FOoctamente wi
Tl ntewma der AteguUramiento e calidat w 1o Slientes. QuUeda —OMG e MUETLrw
en el GiguUlente diagrems

O RO ANIGRAMA PR OPUELS T O
GERENTE GENERAL 2 anta veva
GEFENTE DE GEFENTE
VENTAS =xcaxramza mrcRETAR COMERCI AL Lenxcrrrania
EIRCUTIVA EIMCAUITIV A x. TIva
JEFE DE AUXI LI AR JEFE DE JEFE OF JEFE DE
ADMON . DE VENTAS LE OFICINA COMPPAT PRCDUCCT O ZONTROL
DE CALIDAL

[ , ]

JEFE DE ALMACEN TE SUPE INZPECTOR INSPECTOR INZSPECTOR
ALMACEN TERPMINALES PRODUCS ZALI DAD CaLl Dap CALIDAL
DE PRCDIMCTO FECIBO PRCOCESD FINAL
TEFMI HALAD

En -l inciso 3. 2 PIPCION DE PUESTOS. s dewscribirdn “lgunos
pusStos que son Glave on la OF GAaritTacl S e la SamMEresa Y e
permitican la correcta admin: atrac: in v control del s1Stema e
calidad. Camo podr 4 ohser var sw. =2l amesnte £ descri ben los pPUeStLOS
que correspondasn a : la alta direccisn., 105 mandos tntermedios. ¥ al

dwpar Lament .o de Ccontr ol dw cal ided de NuUevae creacidn haci éndose PaArCticul ar

dnfazis lox puestlos gQuUe L1RLtegran wste NUeVo dopartamento La razdn ce
naber teleccionada et - 1a et d e Sn solo 1o puwstos clave
de La SorganyTaciASn. o por las limitacicnes de L Lempo v espacio

disporible. ademds de Jus Mo Se wstima 1nds: spensable describar todos los



PUSLLOS Que La 1ntegran.

ACTIVIDADES DEFINTULASN POR DEPARTAMENTO.

Antes de dercribir Lot puestos  que integran cada departamento de la

OrQYaniZac1dn &% Necw=aric (@n basw al objetiva

oneral v a la: politicas

que s pretendend. Aept et M1 fraat los Ob et 3 vors, pParticul arex QuUe deberr 40
cumplarse en Ccada UNO de wllos. ya Gue deprndiendd de las caAracter{sticas
v requerim entos eEp W C1lioon et Low Gbjeti vos pParticul ar e, e

@stanleocerdn  lax  actlvidades o Acc pOnes, Rar de e jecutar se para
cumplirlos D tal Sttt G Aty vidades cler cada

Adepartamento. S 1 Stribull 4N asl ghandol 2% « CAda PUSRLO egin 2oa 1o mds

cOonvent ent e,

A continuacidn se 1ndican 1ax actividades que han wido consideradas

para  ser ejecutadas en cada uno de (0% Jdepas tamentos <lave de  la

organizacidn:
RECAPTAMENTO DE YENTAS.

® Se ocupa do presentar el producto soeialando las caracter{zticas Qque

llenardn lozx deseos y las necestidades del conaumdor. al Qque se le

dardn lox datos que Zsan Necesarios Vv los ewstdndares de ia calidad.

® Lleva a cabo los registros de ventaz semanales.mensuvales ~ anuales;

analiza los Programaes de requeri1mientos los clientes para
cumplir sus demandas.
® Elabora los presuypuestos de wventas contra pedi dos .

® Llwva control histdrico por nunero de parte de todos los clientes.

e@strecha comunicacidn con lox clientes para coordinar los

-3 -
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REPARTAMENTS: R CONTADRUFIA.
® Poullza las funcirones <oNtables v Financleras de la smpresa.
® Mantiwne archivado y wn fegla la documentaciédn faixcal.

® Controla los Jngresos ¥ worescos de la compafiia.

® Compila lox costos de proluccian. calidad v los Qattos de operaction de

la @mpresa.

® Programa v presupuesta las #rogaciones cde UNG © VaArios & Jorcicios.

® Elabora 10% reportes 3o inventaris mwosual v angal

® Manliene documentado v archi vado losn coxtos de produccion. de la cal idad

Y 1los Yantos de opwraclon de la ompresa.

PEPARTAMENTO COMERCI AL,

® Se wncarga de la organizacidn. plane

18 v ejecucidn de la produccidrn.

® Efectia las actividados te relaciones  :ndustelal es,

® Elabora los  programas mensuales de produccidn para  que el

Tawte v =l Super vitor de produccidn los lleven a cabo.

® Planifica v programa 1os reguerimientos de materiales de acuerdo a

la explusidn de los productlos © articulos gue se han de fabricar.

® Libera lazx ordenes de ordenes de trabaja CO.T.3.

® Captura los reportes de produccisn v o desperdicio de matecilal.

- Tuper - ina que la materta Prima EX 3 entregue con oportunidad a

produccidn,

- 38 -

i
i
i
1
i




LEPARTAMENTD DE COMERAT.

® Elabora prugrame para la emisidn de las Of denes de compra

® Pualiza oportunamente 14t AGQULISICION®S de  materla Prima . equipa Yy
ACCHTOr 1O Necsnarios Para la produceidn v fos Servicios de  tods la
Plarta. win la cantidad wxacta de la ralidard correcta v al menot precico
posible

- Gener a Iaw T oQquUl Sl Cl ones S compr as. arrtualiza -l ar chive der

vendedores  apr Gbados

- Mant i ene un archi ve Aom Srdmnes S compra. colabora -r -l

pProcedimiento de auditorf{a a vendedores

® Mantiene comunicacidn constante con producciédn v

almacén goneral para
conocer oportunamente las necesidades de material.

REPARTAMENTO DE CONTREOL DRE CALIDAD

® Verificard =1 cumplimienta de las owpeciiicacicones NOrmas Yy estandares

POr los materiales y lom procesos.

® Aprobard las desviaciones “n los materiales crfticos v las
recomendac) ones de LEcNICas especi al para el proceso.
® Mantendrd contacta con ventas para conocer <e manera detallada las

funciones que lox productos deben desempe™ar a fin de zatasflacer al
cliente.

® Tendra estrecha comunicacidn con la gerencia comercial ¥y con produccidén
Para asegurar una capacidad de pProceso y una retroalimentacidn de la
informacidsn de calidad adecyadas .

® Coordinard l1as aAccione®s COrrectivas encaminadas a mejorar la calidad del
proceso de fabricacidn ¥ =mbal aje derl producta.
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® Trabajard con contaduria  para  Que 1o coutos nwen  fdcilimente
analizados v controlados.

tas activedade der 1O departamenton S derf i own wn base  a wus
respontsabilidades, lam cuales sne ®wtipulan wen ol mandal de calidad Cel cudl
e MUwstra en @l capitulo 1V
3.3 DESCRIFCION DE PUESTOS

La descripcidn de  PUSSLOS tlene cComo  fin  proporciobar tanto
INfOrmac:on  of Gani Zacional  cono fancional . La primera se refiere a
1afarmacs So respecto a Qe Tugar ocupa wl PUws Lo dentro dw
la estrustura OrQanisfacional. en tanto que la sSegunda describe en gue
consiste @l trabajm.

La descraipcidn Jde puestos representa un A organizaci onal que oS
Lndica l1os ochjlelivos del PUSSLO ¥y QuUe o= 1o que se habra de hacaer.
Crer€ 4 fras wl alcance S las acty vidades el pussto., principales
responzabilidades y ubicacion del pusLto  dentro de la  organ: Tacion.
Los aspectos wrpwcificos - acornlan - las Nnecwesidades e una
OrganiZacion @SPwcifiCa, pPulo @n Cualdulier Cazo. la AeZCripEc1on habra de
1ndicurle al trabajador. »1 analista v al =supervisor que ws lo que se
enpwra Que haga el wl trabajador para poder satisfacer las demandas de

los trabajsos.
ExisSten cuatro componontes bESicns de las descrlpc ones de puesLos:

1. Ubicacidn del puesto dentro de la estructura organizacional ¥y
descriplLores.

Se considera el nombre del puestc v relaciones de Caracler 1nformativa
Cde Quién depende ¥ &« quidn SUPErvinad. Esta parte de la descripcidn del
PUSSLE cOrresponde direchamente a la ublcacidn del puesto dentro de la
@structura organizacional. nRombre del puesto ante que puesto de nivel

superior se habrd de responder y o guien habra de supervisarse dirfectamente.
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E. ATPctOos 1mPOortantes del pussto

Se especifica brevemente. cCudles 200 103 logros man 1MEOr Lantes quUe e

deban alcanzar Pat @ podec tLerwr #¥itO efh @sSte puUeLZLlo. Entox deswmpeMos
sobresalientes deburdn QuUedar redactlados dentro de in AN orme  ©etumdo
relativo a1l dia O wemana QUe® ~e Crate

. Espwcificacidn detellada de las principales obligaciones a cumplir

Exta dezcripcidn contien 1ox requerisuentos gque e cons:ideran
criticos Para Lt oner *x1to -n -l puesto. tales requer i mien.os =on
organizados en orden deicendentw de (mportancia. Se utilizardn verbos

especiales que dencoten accidn al redactar las ob)letivos a aicanzar y

actividades a realizar.

4. Principales relaciones de Lrabajo.

La interpersonales (de puesto a

puestod son las principales consideraciones. Se da 4nfas:s particular a

TOomunicaciones Yy lax relacione:

AQuellas relaciones que extan fuera de la autoridad y Juriszaiccidn del

trabajader.

muestra a

un formato con las Caracter{sticas anteriores

®n la siguiente pdgina.
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CAYTER S. A, DE C. V.
DESCRIPCION DEL PUESTO

Nombre: Fecha:
Titulo del puwsto:
Reporta a: Dwpto:

Nombre y firma
del titular

Nombre y firma
del analista

Nombre y firma del
Jefe y- o Gte.inmediato

Dwxcripci dn gendrica

Actividades

Alcances

wlaciones Externas




Algunos azpectos del formato ya fueron descritos Anteriomente.

A continuaclidédn se describirdn aquellos que adn Nno han sido considerados:

wxcriben las principales
PUSSLO QU Se

onérica. En este punto =e
« Que se deben rwalizar en wl

Dezgcripcidn
funciones ¥ responsablilida

analiza.
Actividades. En &sle Apartado se especifican las acclones a realizar para
cumplir coh las funcicones y responsabilidades asignadas al puesto.

Alcances. En este wspaclo. se describen el impacto y los resultados que

s® tienen al llevar a cabo las actividades Que permiten cumplir las

funciones y responsabllidades asignadas al puesto.

® dan como

elactones @ trabajo que
persona que ocupw el puesto. con
- o insEtltuciones o con

Relaciones externas. Son las
consecuencia del contacto Que tendra la
departamentos de OLras empre

personaz o
organismos of { Ct al es.
Para

Con el formato anterior ya se puede describir cualquier puesto.

flustrar 1a forma en que exzte s llena.
aguellos puestos Que zon clave

Cver pdgina siguiented.

t® describird como ya se indicd en

pdrrafos antericres solamente on la

estructura organizacional de CAYTER 5. A.
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Nomir e, Vit
Tit Ul del fpuests

Pofn 1 * & w. Cmepet o _GEFENCIA_GELNLGFALL
Hombrer v 1 ma Homtare w11 ma

del analista twl t il ar >

Bieon . —

Cmrscra poidn amnérica

- Ex responsanlie de:
PR

Esrablecar la estructura formal e la 1nstitaiidn. vigalanda.

la administracidrn de acUede Tun lat jFrOVes: 10fes #ntablecidas por 1o

Niveles de autaridad.

Cotener Una clara definicidn a6 10s ol el VoS empresariales

ConsSeguir la Qelfinicldn de las metas Gwrivadas e 5oL ObJeti vos, <Gn

Tus correspondlentes b OGramas v opolitican,

Identificar v clasificar las ac?ividadws Nwcewdarias dew limvar a acabwo.

Para e! cumplimiento de lo antedicha.

AGrupar ©sas achivi-dades e 4CUSl 3O CONn @l mater ial humano dispanible
Mer |OF fOEma dee Utilizrac:ion de los recudrsos obten:dos

Dwfiriar la
Swlecoiwnar la Caboza do grujrr v deslesGal oo sl la la au? Of 5 dad
llevar 4 wabo las actividades

Necesari1a para

si1xtemas de la calidad.

la wstructura de “aiidad de i
necesar i

Planwar el

Docummntar clara v esSpecificamente
@l detalle o geanisacional

compafia v planta can

Act:vidades
® Revisar la documentacidn relacionada con @l 5i1stema de Calidad de ia
empress para P OpUner e oOras ©n dicho Sistems

v anUales segin

mernsiial s
Dara

do la wmpresa.

rwpor tes owl dia. Semanales.
.l Uada

" Analizar los
la necesidad de cada uno de los departamentos
determinar =i wl sistems v poliftice o calidad es ol

periddicas (colectiva © 1Adividuald entre los
e la empresas para analizarf los reportes de cada

- Pealizas uUnNtas
Uha LOMe de decislones

pPrincipal es gerentes
Uno de wllas v establecer
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CAYTER 5. A. DRE C.°V.
DESCRIFPCION DEL FUESTO
Nombres: MUELAM_BERNAL — Factia:
Tituly del puesto. _SERENTE _DE VENTAS
Fawpeit La a. ___Gwrentle general — Dregst. co: VENTAS.
Nombre v £1cma Hombr e w1 1r ma Nombre ¥ firma el
del analista Al titular Jufe y o GlLe. inmediato
- -~

Dwscripeidn genérica

Ex responsable  de:
las clientes vy pranosticar

- Pocabar 11 ar mac1dn

un calendario de ventas
" Vender ol material con la mejor calidad ¥ precio.
Para mantener se

w0l mesrcade
¥ procesos

®» Efectuar monitoreos en
actual:irzado =SChre los nUevos matecialown de fabricacton

Act:wvidaa:
efmctiiadas para entregar un

= Dwbe llevar UM reglstro de las ventas
reporte de prondstico de ventats mensual a la direccidn general.
" Analizar programan de Frequer i imientos Jde 1o clientes
» PrecupGesto venlai contra pedidos de clientes

nimero de parte de todos los cliente

“ Hacer comparative
histdrico por

» Llevar control
Mantener comunicacidn cConstante Con CONLF®l de produccidm para
verificar 1o que Se eSte trabajando en piso CoOnLra programa.

servicico al cliente

Alcances Presupumsto de utilidades y mejoras del
Presupuesto anual y mensual de ventas
Presupuesto anual y mennual de produccion

Presupuesto maestro por pronoitico de ventas

Relaciones Externas
» Dwbe realizar visitas a clientes que pusdan solicitar del producto
& Mantiene estrecha comunic.acidn con los cliontes para Conocer Sus

demandas




CAYTEP =S A DE C. V.
DESCFIFCION DEL PUESRTO

NomEr .. ADalN_ RODRI SUES
Titulo de! puesto. _GONTADCE GENEFAL .
SONTARURI A

Gwr et o Ceper a2

Reporta a:

Nompre vy firma awl

Nombre v £1cma
Jofew v-o Gle. inmediata

Nombre v firma
del titular

del analtsta

Rlmon

Descripcidn gendrica

» Ex responsable de

Vigilar wl estado fitnanciero global de la empresa.

Compilar los costos de la calidad
Control ar todos los 1Ngresocs ¥ ogresos de la compaMia eon forma

ordenada y actualizada
Programar y presupuestar las erogaciones de UNo & Yarios @Jercicros
los tramita ante las dependencias rederales

los estados financiercs cComo sSON:

Valorar
Yy ®stlado de resultados (pédrdidas Yy gananciasd.

Balance general

Aztividades
m Tramilar las erogaciones de UNO O VArLOS ®Jercicios ante las
dependencias fedwrales.

® Mantener la documentacidn fiscal en regla y archivada
® Elaborar reportes de inventario mentual y anual .
®» Elaborar reporte Qque colabore # determinar el estado financiero
global de la emprosa.
® Mantener documentado y archivado los costos de la calidad., axi como
los LNgr e oS ¥ egresos la campa®™ia.

Alcances Inventaric general
Estado linancliero global
Resul tado de pérdidas ¥y ganancias

aciones Externas J
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CAYTER 3 A DE G
CESCFIPCION DEL PUESTS
Nombr e JUAN JIMENES FasCria:
Titulo del puesto: GEFENTE COMEPCIAL
Repor La a Swrente Genwral Dewpto: GEFENGL & CQOMEPCI AL,

Nombre y £irma del

Nombire v £irma
Jerfe v-o Gre inmaediato

Nombre v firma
del analista el Litular
I

Dwscripcidn gendrica
% Es responsable de:
La plante de producclSn.
Obtener la productividad con Sptima calidad y seguridad al minimo
gerencia general v la

costo.
desempefo  de  dicha

Fijar los programas
gerencia de ventas
produceidn.
Efectuar las actlividades
actual izado el personal de la emprexa.
Azswgurar QuUe s3lo aquellos COperadores con 1oz
habilidad zean utilizados en el procesc de produccadn.
Super Visar la capacitacion de fodos los Operados en las periclas
requer idas por lazx normas.
Asegurar el cumplimentc de las

oficial.
OrganiZar mecanlsmos Je

de produccidn con la
v se responsabiliza del

de relaciconex i1ndustr-iaiex Vv ce mantener

Nl vele:s apropladoz de

nNOrmas uUtilizZando la documentacidn

moNi toreo de calidad.

Actlividades

®» Ezxtablecer contacto permanente con ol departamento de compraw para

disponer de 1OS I1NSUMOS AR Materia Prima ¥y FelaCclones para la
produccidn.

= Elaborar los programas de produccidn menzuales pPara transmtirio al

rfe ¥y al Supervisor de produccidn.

=« Realirar visitas periddicas a la lfnea de produccidn cuando se

trate del! ingreszo de personal fnueve & por la 1mplantacidn de Una PUeva

técnica & método en alguna célula de trabajo.
= Elaporar wuna orden planeada de materiale
Coaxplosi1én de materialesd.

= Supervisar que la materia prima se entregue con oportunidad a
producecidn.

® Capturar 1os reportes de produccidn del trabajador y los de

experdicic de material y liberar las ordenes de trabajo CO. T

wl pProducta

Calidad Sptima del producto
Eficiencia de la productividad
Reporte de eficiencia del trabajador

de material o=

Al cances

Reporte de requer i1 mientos
Reporte de cio Cscrap2




lLacziones Externas
Mantiene CoOMUNICAacldn cOnslante con clientes DPara regquerim enLos

Uryentes . cambio en el programa Je produccidn o Queias de envio.

i
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CAYTER
DESCRIPCT

AL DE SV,
N DEL PUEST

Mombr w:  _
Titulo del
Forprst tm .

Ferc Proa.

Cwprt o _FPODUGET ON

Neoomor e v i ma Nombre v fisima Nombr e v fifma del
el analista el taitular Jerf e vous Gles. 2 (inmecds et
E. Lo —_— — ————

Doscripcidn grnérice

» B3 responsable o
Facilaitar los servicios la produccidn tanto en
coguridad v calidad cone
COL @S acClOnews COlr wabivas
Producsr Eroducto dentio de especl ficeclones.

Planear wl Sistoms de la calidad

Compilar 1o% cOstos de la calidad

La adercuada operscitn de la planta para alcanzar la produccidn con

la calidad deseada.

Regularizar 1ot Programas de mattenimi enta preventl vo. mediante la
AdqUL=211dN OpPOrtuna de las refaccilones criticas. lo cudl minimiza
wl mantenimiento corcecliva ¥ trae CONLIUo UNa reduccidn en lox COTtLoxs
de calidad.

L¥cnLCos v o Ooptimiza

wn peodict L vidad.

Actividades

por 1la gerencia v la direccidn.
parte de compras como a

Ejmcutar 1oS preogrames dictados
dents o de

Ordenar 1o 1nsumos Necesar 1 OS -
través la gerwncia comerclal.
los pardmetros wstablecidos en

Canto  por
para  que ostosn se ajusten
matleria odw Calidad.

Cowrdina 105 embarques con el departamento de ventas v viglila que estos

NG SUfran 4verfas ¥y Que low materiales arriben con la callidad reguerida

Regila ol mantenimientd del equlpo para que. en Condiciones dplimas.

logre producir con seguridad v calidad.

Mantener una eostrecha comunicacidn con el personal de ventas para
10% probloemes origlnados en 10 materiales.

atender

Alcances
Mantenimi@nto preventl vo de mMaqul nes.

menzUual vV arnual
|QUIPG v herramental

Peporte de produccildn semanal .
Prod g ceidn

Detecc: & n d - fallas - n la

Relaciones Externaes

Ninguna




CAYTER . A, DE . V.
CESCFIPCION LEL PUESTO

Foc tia

Nombr @ —
Titulo dwl puesto JEFE RE _CONTEQL. DE_QALL DAL
Cmpto: CONTROL LR Sallbab

Reporta a: Gerente Gerneral

Nombre v (it ma -2el

Nombre v fitma
v- O Gte. inmediato

Noabire v Cirma
del analinta del Lstular Jefo

Dewscripcidn gendrica

Es responsaeble dJde
Proporcionar =] aseguramiento de calidad de 10 produclos v @7 vicios
de la compafMia al cliente v ayudar a asegurar el logro de de los

costos de calidad Sptimos Para la compaffa.

Establecer el programa de cal:idad de 1a compafMfia. 1ncluyends palfticas.
objelivos. planes. OrganizZaciones, pProcedimiento:s v evaluaciones y de
asegurar la documentacidn del programa ¥y suU diElribucidn al personal de
la compafla.

Proporcionar una operacidn de planta y compaMia adecuadae y de la
aplicacidn de las técnicas y estadisticas del <ontrol <de talaida

TArlo para la 1nIpwccldn.prucbas
la compaiffa. as! como

Suministrar ANSLrumentos ¥y egul po ne
y medicidn de la calidad de los productos de
para la conservacidn més econdmica del equipo.
Implantar las cartas de control estadistico ¥ welaborar las pruebas
@n ®l laboratoric de tensidn. durexa. resisztencia de ismpactc « los
pProductos v Propiredades QUIMICAE a la Matwrisa PCima 4Ti miEmo analizar
loxs plancs que contienen las dimenziones v tolerancias del producto

Lerminado.

Actividades
Mantiene contacto con ventas para conocer de manera detallada las
funciones qQue los productos deben desempefar a fin de satiztacer al
consumt dor .

Mantiena relaciones con la gerencia comercial Yy con produccidn para
AsegUrar una capacidad de Process y una retroalimentacidn de la
informac:i1dn de calidad adecuadas.

as accCiones corfrectivats encaminadas a mejorar 1 procezo

Coordina
de fabricacidén del producto.

con contadur{a para gque 1oz costos sean fdcilimentes analizados

Trabaja
¥ control ados




El aztoguramiento de la calidad dwl productlo «1 cliente
La wc rtionia de los coxtus de calided.

La wfoctividad del 2iwtenma de calidad en Operacidn
Control de la cali dad de mate i ales
A 1B COT e tlva, mMOLL vadda RO (e las debides a me'erial de

mala Caiirlad o many Jde obra deflic:en'e

Vei 15 1 acidn Je leducciones @wn los coslos v de pérdidas en La
manufactura.

Rel acronws Externas

Mantendrd cantaclo con 1os Provesdores. para aswgurarse que lox
L OUUCLOS @SLrdn CON las esPecifiCaciones | mpuwstas.




CAYTEP S. A. DE <. 7
CESCRI PCION DEL PUESTO
Hombre &ETONIQ CORPEA Feoctia:
Tltulo del puesto: _JEFE DE COMPEAS
Reporta a. _CGerente Gomercial Cmpto: _COMPEAS
Nombre y firma Nombre v firma Nombre v (1rmae del
del analista el titular Jefe y-o Gte. inmediate

Dwscripcidn Qendrica
BEE responztable de:
El control de compr as.

Hacer ‘rodas las adQuUisSiclones NecesSariasz, «n ol momento. cantidad v

precic debido. can la calidad requerida.

Conseguir las mercancfas y losS 3€rvicios mas adecuados pPara la empresa.

El control de proveedore

Act. vicdades

Generar las requisiclones de compras, que aprobadas crean ordenes de
compra para abastec @]l almacén © pare alimentar de partes.
matwriales v SUMINISLros directamente a la fabricacidn

Actualizar archivo de vendedores aprobados.
Genorar y mantener un archivo de drdenes de compra.
Colaborar en el procedimiento de auditor{a a vendedores.

Mantener comunicacidn constante con produccldn y el almacdn generail
para saber sobre la: demandas de material Que ie presentan en el
momento.

Alcances Reporte de drdenes de compra
Relacidn de - aprobad
Relacidn de requisiciliones de compra

Rel aciones Externas
Mantiene comunicacidn constante con proveedores para los requerimentos
material. ademiz de (nvestigar SObre PUsvos POsibles provesdores

Para la empresza.




CATTER 3. A DE .V

DESIFIFCION DI PUREST
Hombr e: N _ _ Fecha:
Titule del puesto: INSRESTOF LE <ALLDAD. DE PREIBS
Paprot La o _Jule G Gonticd_de Galidad Dbt o: _SGONTROL E CALIDAR
Nomtsr ee v 11t M NOomlwe v 175 ma Nombre v firma Jdwl
Jtel anartista desl titular Jefe v. O Gte. inmediato
BEleon - ——————

Dwscripcidn gendrica

Es respanzable e

Amer it @l e> la Matert La Prima deba CONrormar se
e QuUesr { Jda s

Lievar un contral Jde 1os materiales provist os
Idemint 1 f1car w1 material detenido. ol material
“wl almaceén

que pusde Pasar
Entregar reporte doe materia prima a Jentrol cle

A las wzpecificac ones

proor

falladgo

@l vendedor .

v el material

Calictad y a Compras

Acti vidades

partes compradas

Inspeccionar las
compra correspoandiente.
¥

adliztica
requerido.

Recibir datos Jde pruebas es
Provesdor s cuando @Rto nea

control

Etiquetar todo material de ingreso a la

i1dentilficado Caceptado.rechazado o delenido)

Elabarar reportes de loz

nor mas de productos Jde

llervar histdrico dew tiempos de eonlrega de material
proveesdores asi1 como dw las condicianes Fixtcas del
planta

v compararlas con la orden de

los
de los
lote.

para tenerlo

materiales recibidos del dia.

Alcances
Dwtwccicdin de fallats de la materia prima

Reporte do materisles de ingreso

Pelaciones Externas
Ninguna




CAYTER 5. A DE <. V.
DESIFIPCION DEL PUESTOC
Nombr e . Fecha
Titulo del puezto INSPECTOR DE ALIRAD DRE FROILTO
Ruparta a: _Jeole de 7o0Wrol dew Called Dept o _CONTPO, 0 ALl DAl
Nombre v f1irma Nomr e v o firma NOmMDre v firma del

del analista Hdel titular Jef@ v-o GlLe. inmediato

Dwscripcidn gendrica

Es responsable de:
El control en los productos en #1 oriQen de su produccidn v durante su
aplicacidn en tervicio., de tal manera Que Loda Separacidn @e Bu cwelidad
COP raspacto 4 IUL ESPECiflICACIONes 2o pusda COFreglr antes de qQue se
Produzcan pleZas del@Clucsas. ¥ QUe S® pUeda conservar el producto en
Servicio en wl Campo. pPara asegurar la calidaed wsperada para @l cliente
La itmplementacidn del plan de control de calidad para el producte o
proceso

Asegurar Qque el personal. método matoriales y @qQUIPO SO  wstén
enpleands de acuerdo Con el pPlan de calidad
Diagnosticar 1035 problemas crénicos relativos a la caljdad durante la

fabricacidn y determinar
5@ presenten v auxiliar técnicamente a oOtras funclones que lo requieran

lax causas principales de las dificul tades que

Actividade

Ejecutar 1nspeccidn v pruebax espec(ficas que confirmen qQue 1as pieZas

en proceso cumplen con las especificaciones establecidas.
Mantener al corriente los eztudios sObre la capacidad de l1o: Procesos.

En caso de que @l sistema de calidad establecido no pueda ser aplicado.
debw expedir planes de situacidn critica para Que la produccidn
continie dentro de sus Niveles de calided reqQquerida.

Elaborar un andlisis de los hechos sobre los problemas crénicos
relativos a la calidad durante la fabricacién a fin de sstablecer la
naturaleza del problema que Se exhiba ¥y la accidn adecuada para su
resolucida.

= Determina una relacidn continua de causa-efecto entre e
Producto v @l proceso. Reporte de capacidad del proceso

|A1c.

lR-x aciones Externas Ninguna




5 & DE &7

CAYTEFR 5 &
PUESTO

, NEZSRIPSION DEL,
Homb e: - Fercha.
Titulo el puesto. INSEFECTOR DE _SALIDAR FINAL
Rapost ta w: Jwier uw Cont ol e Calgciad Cmwiato: CONTROL E_CALIDAD
Nomtoree v [irma Nombre v firmsa del
Jwfe v O Gle. innedlato

Nombre v firma
del analixta edapl  txtularc

B leon

Descr1pcidn gendrica

Es responsable de:
periddico y contf{nuo de la calidac
counsiderac:dn las opimiones v la
auditorfias, 1ncluvendo la
Gque den lugar las

indole actualizado.
LOMmando wn
los consum: dores Regan
swguridad v las wvalUaciones a

Estalilwecer un
deo melida del producto.
Clavificacidn dada por
vida., la confrabilidad.
Cireunstancias ambientales
Verificar que el producto Lermineds cumplae con los requisttos de calidaed
antes de ser embarcado

Que la calibracidn del equipo de prusbas $ea la adecuada
registros detallados de delectos de producte final.

Producto Lewrminado.

del estado

Mantener
de nateriales dol

Actividades
1nspeccisn y pruebas que confi: men que los

Ejwcutar las operaciones de
pProductor finales que se smbarquen cumplan con la3s especificaciones
establecidas.
Entregar reportes detallados de 1os defectos al departamento de
de acciunes correctivas

calidad para su andlisis 1Lniciacidn

-
Ruvisar periddicamente la calibracidn de 10% Instrumentos v equl Pos
Producto term: nado.

utilizados en la inspeccidn al

inspeccidn v pruebas de 10s productos terminados

Alcances Reporte de
Reporte de Cfallas de productos termnados

wlaciones Externas

Ninguna
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CAPITUL O

DISERO Y ELABORACION DEL
MANUAL. DE CALIDAD.




;
i
i
H

V.- DISERO Y ELABORACION DEL. MANUAL DE CALIDAD.

4.3 INTRODUCCION SOSBRE EL MAMUAL

Otro azspecto en el que CAYTER S. A. LUVo una baja c«lificacidn en la
auditor{a efectuada por la empresa PHILIPS MEXICANA. se debid a la carencia
de un manual de calidad. La norma ISOGOOC demanda 1nformacidn en 1o
Que respecta a documentacidn y regisztros de calidad. El manual de
calidad es aquella parte del sistemsa de documentaciones y deflniciones
dedicado al control de calidad: contiene procedimientos Yy muestras de
todos los documentos Usados en ! Sistema gerencial qe calidad. Una de
lazs ventajaz del manual es QuUe selecciona actividades dizcCretas a ser

controladas por @]l departamento de calidad.

Por lo anterior se considera indispensable la elaboracidn ¥y
disponibilidad del manual de calidad. por wsta razdén. a continuacidn se
manual der calidaa Qe £ L 4

desarrolla b descr i be detalladamente -
propone zea implantado por CAYTEP S. A para controlar tanto las actividades
@ llevan acabo durante las

productivas coma las administrativas que

operacionss normales de dicha empresa.

— 43 ~




4.2 MANUAL DE CALIDAD.

~ oA NU AL O E

CUBIERTA
Jefe de Control de Calidad:

Documento No.

Dwscripcidn:

v s un

sistema <de calidad de CAYTER S. aA.

Este manual describe el
requerimento obligatorio del sistema.
esviaciones ¥in la pPrevia aprobacidn del Jefe
¥ debe Ser el sistema de
*ste documento.

No se permiten
de control de <alidad,
enmi endas contenido en

aplicada utilizando

control de

VERIFICACION

Funcidn Fecha

Dwscripcidn Firma

Compalado por

Aprobado por

Autorizado por
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C A Y TE P =LA No. DE REV.
Manual Jde Calided FECHA DE REV.
SECCION . 1 K
APRCBO: B
TITULO - CONTENIDO JEFE DE CONTWRCL TE CALIDAD i
Secwidn T I T U L o

-

& WwoN

® N aoaa

14
1%
10
17
i8
19
20

CONTENI DO

LISTA DE ENMIENDAS.

DESCRIPCION DE LA SOMPAAl A.

LUGAR DEL MANUAL DE CALIDAD EN LOS PROCEDIMIENTOS
SENERICOS.

DECLARACION DE LA POLITICA DE CALIDAD.

ORGANITACION DEL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD.
PROCEDI MI ENTCS DE ENMI ENDA.

LISTA DE DISTRIBUCION.

COMPRAS.

ESTABLECER LOS REQUERIMIENTOS.

ESPECIFICACIONES PARA LA COMPRA DE MATERI ALES- COMPONENTES
LISTA DE VENCDEDORES CALIFICADOS.

REGISTROS DE EVALUACION DE VENDEDORES.

IDENTIFICACION Y RASTREABILIDAD DE PRODUCTOS. : N
PEDIDOS Y ORDENES DE COMPRA.

INSPECCION DE RECEPCION.

‘
‘
¢

INSPECCION EN PROCESO.
PRODUCCI ON.

INSPECCION FINAL.
CALIBRACION DE EQUIPO.
POSPRODUCCI ON.
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T AY T E P S LA Ho. D REVIZION:
Manual de Zalidad FECHA DE PEV. :
SECCIGN 1.0

COMNTENI Tas

AUTOPT =0
JEFE DE IONTROL LE CALIDAD

DecGrsn

[ )
gevERYEE

T I T L& B =]
AUDI TOFTAS ¥ RPEVISTQHNES
LISTA DE CHEGUEO DE LA AUDITORI A
FPEPGRTE OF LA AUDITOPIA
PEVI STOHN.
DOCUMENTACI ON .,

CAPACI TACI ON.
BI TACOPA DE CAFACITACICON DEL EMPLEADO.

DEVOLUCIONES Y OUEJAS DEL. CLIENTE.

TECNI CAS ESTADI STICAS.




< A Y T EPRP = .
Manal der Calicad

Nu. DE REV
FECHA DE REY. :

SECCION: &

LISTA TE ENMIENDAXY

JEFE

DE CONTRCA. DE CALIDAD

|
)J

Lizste de ennmuedas

PAGIN,

AL

BREVE DESCFIPCION
DEL CAMBIO

CAMBL G:
REVI SION FECHA
No.

SECCIOGHCESDS
AFECTADAC AS)

No.

o011

[ ———

A[:{;;OB
|
1

]
|
j
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C &YV TER 5 A o, TE REY.
Manual de Calidad FECTHA ['E FEV

SECCION: 3
AUTAT ZO: __ —_
TITULD., CESIHFIPCION DE L& SOMPAfila JEFE DE CONTFRFOL DE ZALTDAD

Cowsiip it On de la compafia

CAYTEP S. A, es praoveedura de arneses ,Cablws v terMmiralews wléctricas

para la 1ndustria wlectlrdnica v automatr iz,

han alcanzado =l

3.1 Lux requerimientos Calidad de los cliente
PUNto @n el QUe Se etDere JUe e inktale un Nl vel Gwrencial de calidad
tal . Fue pror m: ta 1lwvar - At wabar QUes Hirectos al almacén =an =113
hava Virtual mente Inspwc—1dn e recepcLon algunae on las
instalacivnes del cliente o 10clusco Quer @]l ploductlo pase directamente a xu

1inwa de produscidn sin pasar por U departamento de Aseguramiento de la
Calidad . En wsta Si1tuacidn. Un raquisito esencial para CAYTER S. A es la
1nvtalacidn cder un 21 steama e aseguraniento de la calided regist.rado con la
nurma 15O GOO0.
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o DE FEY

< A Y TEPR 3 . A i
Maniual cde Calidad K HA LE FEV
SECET N 2

TITULD: LUGAR DEL MANUAL TE CALICAL AP PO

EN LOG PROIEVDIMIENTII SENERTIOTS JEFE. DE CONTPOL UE CALICAD

*r 1 con

Lugar del manual Je calidad en 1O% G ocesdi mentos 3

endricos de 1a

de los procedimientos

Este marual parte
Hay procedimientos eon los menuales de procedimentos Qque ne se jncluywen en
tales como personal. contabilida

@zte dOCUMENLO. ¥ JUS CUDT @n OPer 3cC1 one:

estimaciones v programacidn.

4.1 Este manual describe 1ns RProcediMienlos pafa Operar v mantener

®l Sistena Qwrencial de calidad de la compa®la

estrictamente controlado mediants su <ircul acidn
vélida. El Jefe de control de
=y

<. 2 Este manual exstd
Sol amente su

Quidn control ard
SSlo w1l decidird que manuales deben estar en circulacidn.

¥ enmiendas. Gitima versidn es
calidad es emisiones v

distribucidn.

todas sus rwvisicones.

Todaz las copias de «site manual estédn numeradas v tanto detas como

<. 3
sus Pdginas estardn xujetas al control del Jefe de control de calidad.

manual pPretenden
reflejar l1a palitica

- wste

4.4 Todos los procedimientos

sean aprobados por la gerencia general. y
de calidad por ella estipulada.

con ello

!
i
i
i




A No. LE FEV. .

cC AY TEPRP =
FLCHA DFE FEV

Manual e Calided

SZEISICN: 3
TITULGC.: CFCLAFAZION OE LA POLITICA APRORC:
DE Cat.IDAD

JEFE DFE SONTROL DE CalIlLAD

LCwclaracidn de la pallitica de calidad

La gQewrencia de CAYTER S.A. pretende adoptar uUna polftica que
de

planta bajo el

LAY
Consitte wn operar la
1nstalado v Operado de acuerdas con
anual de la IBN CInstitucidén

control de un Sistema gerencial
calidad. la xmerie de normaz ISO QOGO
para  buscar el registro Britd4nica de
Nor masy .

sS.2 El propdsito de esta politica ws asegurar qQue la compa™la opere

.a
normas estipuladazs por los clientes y por

cumpliendo estrictamente las
CAYTER S.Aa. ¥ Que todos los componsntes

requerimientos estipulados.

cumpl an con 1os miniLmos

CAYTER 5. A, checar ¥ controlar los

¥ participar completamente con
los procedimientos de

.3 Exr también politica de

procedimientos e calidad c¢on los clientes.

@llos en cualguier evaluacidn de vendedores o eon

INTpeccidn que ellos pudieran requerir.

ofe de control de calidad Gerente comerctal
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No. GE FEY

C A% TEF =
FECHA

Manual de Calidad

PE

SEISII o o
TITULD: CGRGANIZAJION DEL CEPTO. DE APRDBO
TONTRCL. DE CALIDAD

JEFE DE ZonIPGl OE CALLIGAG |

Organi zacidn del Jdepartamento Je control de calilcdad

Qquien reportard al gewrente gereral

Jde control 22 2 Ccaltdad,
calidad en Ludos WUS

la autoridad para manesar la
Para llevar « cabo su

El Jalw
tendrd todu mu apoyo v

¥ para realizar toda eccidn
control de las enmiendas

contextos NeC®saria

trabajo. También serd

respontable del ¥ copias de

todox los manuales de calidad.

circunstancia deber dn 1nNter venair -l Perscnal

Ba jo ninguna
coOmercial sobre lLas

de produccidn o la
N de la compatencia del Jefe de calidad

Gerencia actlividaes vro

decisiones GQue %

control de

S.1 La organizacidn v ubicacidn del

calidad debe ser la siguiente:

Ls:nsu‘n—: GENERAL ]
) S

L
[Esasn‘n-: COMERGI AL_'

[JEFE OE PROD'JCCION' JEFE DE C.
DE CALIDAD

l INSPECTORES DE CALI DADJ
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C v TER 3 LAl No. DF PEV.
Manual Se Callidada FECHA DE FLEYV. .

SECII S a
TITULD: (SFGANT ZAII N DEL OEFTO re APFORG:
SIONTERCL DE O CALT DAl JEFE DE TONTFOL LE CALIDAD

. Funww s othes v responsabt s dades cdeel derfrear Loamerit o3 W@ erabet ok

Calidad:

SLsteme de JdOCUumentos Que controle la

®» Dwsar:ollar v mantener -l
Exte

de le calidad dentro de la organszacidn.

Aot matlvided v reglament acidn
las @wipecificaciones.normas

<Claramesnte

1%t oma de ducumentos definird
@] xistema de control completo para

v wftandares de los productos v a
la administraclén de la o gantzacasSn.
Fregistros adecuados para controlar y

= Asegurar que s® mantengan
pPresztablecidos a la

monLtorear el cumplimiento de los regquisitos

fabricacidn y-o montaje.

m Pealizar regularmente auditorf{ias i1nternas del sSi.stema de calidad
de la normatividad y

Para verificar v asegurar el cumplimiento

reglamentacidn preestablec:ds.

pProducto

® Ident:ificar y eliminar desviaciones de la manufactura del

respecto dwl sistema de calidad.

-l

» Cblwner 7 asegurar recursos suficlentes

calidad en el Aivel aprop:ado.

epartaments esté

» Asegurar que el sSistema de calidad en

documentado en formatos aceptables.
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S AY TEP No. DE PEV. -
Manual de FEZHA DE FEV
SECCION. 6
TITULO: ORGANI TAJION DEL DEPTS. DE APRCHC N
CONTRCL DE CALIDAD JEFE LE CONTRGOL DE CALIDAL

.3 Auditur{an o las Qerencl as.

llevard - <abm revisiones

El departamnento de control de calidad
aPMo de lax actividades v

generales cuando MEeNos COE veces POr
1ncluywndo la gerencia

positives y negalivos

pewriddicas
resul tados

de todas las Qerenciaz general. Estas

los puntos

revisiones seflalardn del =istema dw
calidad.

Para la Qgerencia comer<ial
dw lazs auditor{as internas de calidad.
de lax fallas Qque

la reviiidén 1ncluird la wevaluscisn de los
resultados repor tes de defectos gque
pPermiLan -l andlisis
produccidn © por devoluciohes de los
los resultados de las ACCioNe®s LOMadas Para COrfegir dichos defectos.

sur jan dur ante i1a

Clientes. on lox Que e i1ociuva

5.4 Sistema de calidad,

serd apovado pPor procedimientos ¥

El sistema de calidad de CAYTER S. A
wstardn i zeRados para

Lox pProcedimientos

politicas documentados.
°n

las politicas de calidad toda ia organi TaciSn.

1 mplenentar
Ademds. Los
Azegurar Que Lodo: SUS COmMPONeNnles e Produzcan Conforme a la

de calidad verificard Que Se
® lleve un seguimiento &

Producto para

procedimientos controlardn la manufactura o
POl ftice de
calidad. El departamento de Control itmparta
relevante con regularidad ¥ qQue
%@ hagan sobre la capacitacidn

revisado periddicamente para aAsegurar

capacitacidn
travéds de 103 registros Qque
Ei sistema de calidad tatal

1 mpartida.

-rd U

Corrwcto funcionhamiento,
a.s Revizidn del contrato del cliente.

La revisidn del contrato del cliente asegurard Gue se cubran todos los

comptr-omi sox adquiridos con ®l .al mi smo tiempo que = mont Lorea la

continulidac hasta =u completa satisfaccion para
fw reyuiera destacando en todo mOment o

hacer modif1caciones
@l producta v

efectivas cuando asi

@l proceso.
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No. OE REY. :

C AY TEP I .AL
FEZHA CE PE

Mansal Jde Calidad

SECCTION: T
TITULO: PROCEDIMIENTOS CE ENMI ENDA

APFUE.D:

JEFE LOFE CONTROL DE CALlLAD

Procewdimientos de wenmienda.

sw colocarén en la pared de la aficina

Las Gltinmas revisiones del manual
como en le lista de enmiendas dJde la

del Jefe de control de calidad. asi

cwccidn. La dnica copiae vilida de este manual s la mostrada con los

nimerox de la Gdltima revisidn,

Tl Todas las copias Jde lous manuales Y dJde 3us mudificaciones ¥

adiclrones 20N controladas por el Jefle de control Jde calidad.
T.a Los cambios ¥ adiciones pueden ser sugeridos por cualquiec
miembro del personal Qerentes de
108 departanentlos © are®as respectivas.

deben llevarse & cabo con la

y coordinados a través de los

Los cambios finales autorizacidn del

depar tamento de control do calidad.

serdn registrados en la Lizta de

.3 Todos los cambios Yy enmiendas
Te envia a Quienes

enmiendas Cseccidn 3. La relacidn de las enmiendas

capia del Manual de Calidad. para Qque
U absoletas. El
desee.

inserten las nusvas

posewn  una
eofe de

Jdestruyan lazx que son feemplazadax

paginas v
los manuales cada vez que lo

Cwtits Ul calidad puede inspeccionar
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cCAYTEFP 5 . A, Nes. DE PEV. :
Manual de Calidaed FECHA DE PEV. :
SECCIoN: & }
TITULO: LISTA DE SIPCULASICN © APPTBO
DI STRIBLCION JEFE DE CCHTPIA LE CALIDAD
)

Lists de circulacidn © distribucidn.

Este manual debe estar estrictamente controlado v mantenido como un
circulado 30lo entre Quienss e

confidencial . Puwde wr

dJocument o
encuentran en la siguiente lista:
CopLa Nomero Asignaca a L Cargo
rROJA 1 v. LEowN 1 Ger ente general
AU 2 M. BERNAL 1 Gerente de ventax
VERDE 3 a. RCORIGUES I Contador
AMARI LA . 7. JIMENES } Gerente comercial
BLANCA s Jelfe de cuntrol de calidad
caFE ) J. CORREA Jefe de produccidén
NARANTA - PHILIPS MEX. Cliente clave no.1 ',
rOSA e BRAUN DE MEX. Cliente clawve no.2 1
MORADA @ | v marmine= Cliente clave no.3 ]
l NEGRA 10 L , Audi Lor 1 nSpector ]
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S AY TER 5 .a Ho. LE PEV. : i
Manual de Talidad FECHA DE FEY. l
SECCion. @
APROBO-
TITULDL IOMPRAS JEFE ©E TFOL LE SALLCAD
t )

Comepr ax.

Compras @5 Une Parte fundamental del siRtema qerencial de calidad. Los

Lres wlementos dew cumpras Jgue SON wsenclales para o] Si1stems zon:

" Especificaciones
- P Oveador o5

" Mediciones del compart amienlo del  proveedor .
21 Gwiniwr al idades .

Texdas las partes v productos compradeos deben conformarse a las
especificaciones sobre partes v productos. 1o anter lor se logrard de la

Siguiwnte manera.
- Inspeccisdn de recepcisn.

Todas lau partes compradas deben Ser iNSpecclonadas v comparadas con
la orden Jde compras ~orrespondiente. El procediments de i1nzpeccidn

contiene relferencras a lo= Cortificadus de Conformancia cuando es lo

LT L LY FPEN P
- Dato=s de canfiabilidad.

Los proveesdorezs dJdeben proporcionar datos de pruebas estadizticas y

narmazs de productos cusndo le sean requeridos.

- 56 -
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L 5 AL Yo, DE PEV. :
Caliddac FECHA DE PE-

C A Y TE
Manual de

SECQIION: @

APROBO:

TITULO: COMFRAS JEFE DE CONTRCL DE CALIUDAD
e.a Aprobacidn del provesdor.

Compras v -l SwpPar tamento -1 calidaa serdn responsables -
mantener un archivo de vendedores aprobados. Para lograr la admisidn al
archi vo e Proveedores aproubados low Proveedor es deben haber

-

Que hayvan Pasado ia inspeccadn
archi vo de provesdores
recepcidn

realizado P Ontregas conNsSecutl.vas
Un proveesdor puede ser descalificado ael

recepcidn.
rallan = Lnspeccs ones de

aprobados E 33 suUs envios
consecutlivament

Evaluacidn del! proveedor.

CAYTER S. a. aprobard a los pProvesdores basado -r las Normas de

calidad ¥y evaluard 1o sSiguiente:

- Lea adhesidn dml pr a las 1ficaciones v NOrmas.
- Costos de componentes y productos.,
- Conformancia a Ltiempos de entreg

ordn llevadas a cabo  por

Leas auditorias a los vendedores
departamento de calidad con la avuda del departamento de compras.

Registros del vendedar.

vendedor s

Una lista completa de todos los materiales del
@l departamento de calidad ¥y por el de compras.
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CAY TER s LA No. DE
Manual de Calidad FEZHA

SESCIH: Q
APROBO:

TITULO: JOMPRAS

JEFE £ CONTROL UE CALIDAD

@3 CoCunwntacidn de COomplas.

El Jdupartamento de comp 4 genera ¥y mentli

@ un archive de O4rdenes de
compra. La 1nspeccidn de recepcidn recibe coplas eplicables a las érdenes
e compra qQue permiten Que Se reciban los produclos.

Cualquier detalle @ipecial acercs de los artfculos pedidos
Gropar cionedos por  produccidn. por e jempl
dalos ws! adislicox.

serdn

certificado de conformidad y

Experci ficaciones:

Los  proveedores deben proporcionar  cualqulers

componentes cuando le sea solicitado.

especificacidn de
Cualquier componente critico para el procwso de manufactura Y-O para
ol producto final Que nNo pueda ser revizado lo suficiente por CAYTER S. A.
debe estar acompaado pPor un certificado de calidad vdlido

por el :
e ovewdor .

Cont.rol de componentes

El Lipa y fuente de componentex no pusde zer cambiado
aprobacidn de la ge nci1a de CAYTER S. a.

sin la previa

VeriflicacidSn de componente
Los provesdor

. pueden e
eprobaci SN Jdel proveedor.

auditados por solicitud de CAYTER S. A, vy
A pesar de las auditorf{as al proveedor. CAYTER S.A.

revisard los
componentes *Ntrantes Para verificar su conformdad a las expewcificaciones.

Componentes de los clientes:

Se» aplicarén los procedimientos de LtnspeccLdn de

recepcidn normal a
Llos CcOoOMmPOonentes provistos por el cliente.

Dichos productos serdn marcados
PArsa UsRe ercluxivo del producto de dicho cliente.
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S AV TEPRP s A, No. DE PEV. :
Manual Jde Calidad FECHA DE PE

SECCION: 10
TITULO ESTABLECER LOS APPSBO:
REQUERI MI ENTOS

JEFE DE CONTRGOGL DE CALIDAD

r los requerimientos.

Estable
establecidas para cada une de los

L L 1.3
Opwraciones de manufactura,

utilizados en las

Las eospecL i cacione

componentes ¥ materliales
Estas serdn acordadas Por un aubcomitd de materiales i1ntegrado por
bajo la supervistidn del Jefe de control

personal de produccidn y compras.
==

de calidad. E!] formato de Especificaciones para Materiales Componentes
mientra en la seccidn 11.

todos 1o%
acuerdos

estan vigentes.
comn wilas. Todox los
debiendc el Jefe de

*spec: ficaciones

10.12 Mientras SSLas
eberdn cumplar

componentex y materiales
logrados con los provesdores deberdn ser
control de calidad archivar copias de lox

por escrato,

mi xmog .

adiciones y cancelacionexz en las
provesdor es i emMpre b d cuando L3 4
de calidad. Tales cambios

10. 2 Se Pueden acordar cambios.
especificaciones entre produccidn ¥y lox
cuente con la aprobacidn del Jefe de control
deberdn incluirse tanta en el documento de
Materiales y Componentes coma en los procedimientos de (nspeccidn y prueba.

Especificaciones para

- 57 -
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T AT EPR = Mo CE
Manal e Caiadacd FECi1A
TRTESL o CALTERL™ ™

AFRPORC

SECIT ON i1
TITULO: EZFEIIFITACT OHE, F AR A
TOMEPFA DE MATERTIALED Y JIOMPOHENTESD

SEFE LF

COMPra Jdem mat ene 1 aiwn v S OMUONSNHL WL

Estwciflicaci onhews pPal w
Espeoci ficacione

r
' Matertaleos componentes Normas BIT . UL,
EIN, wtc “COr dadas

Hota: La norma o especificacidn debe anexarse © integrarse.

®n Una Carpeta de referencia.

- 60 =
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Manual dder Calidacd FEHA DE WFEV
obfus TR I
TITULO : LISTA DE VENDELAFES AFFIRO _
CTALIF1TADNS JEFE TFE TONTPOL LE CaALIDAL
LLsLa e vendedores caiificadon
Puwden ser 1NclUldos «n esta lists "odos 1os veodedor s Que Gl an  1os

FOQUISLLOS U 1o COmMPARia reSpeclo 2 4% wsPwcifl lcac: Ones Para COmpONEn. e
Y Materiales Ccomprados., ¥ Lambién Lok FequUISL!iol de Drecico v sntrega Cque
tanbidn pueden sSe esPecificados POr S®epar«edol Vo gque cubran s Triterio

wrztablecids en lous Procedi Mewntos de svaluascidn Jdel vendedor

12,1 El departanwnto de COMET as v ol Jevt o» EET 2 Control S Calidad
Serdn los responzables de la evaluacidn Jdu vendedo: es. misma que s~ basard
@n 1o dicho ®n el pérrafo anterior v en la i1nformacidn que zw tenga
-ry i1os registros de evaluaca dn der vendedor o -n rwlacySn con =y

comportamienta.

12.2 Serd rexponsabilidad dJdel departamento de compras svaluar v
calificar provesdores y de 1LAformar al Jefe de Control de Calidad acerca de
=u comportamiento: @Sl dltimo decidird qQué supervizidn o  auditorfa

e requerird.

12,3 Todo cambio en la lista de vendedores calif icador deberd sor

autorizado por el Jefe de Control de Jalaidad.

12.4 Lista de vendedores calificados:
Nombre del Fecha de
vendedor ~provesdor Producto-componente Calificacidn Estade
Nota El extado puede referirse al 6iLvel conflanza acordado para
autochegqueo. JAT ¢ justo 2 Liempod. wetc.
- 61 -




C AY TER 5 . AL No. DE REV. :

Manual de Calidad FECHA DE REV. :
SECCION: 13
TITULO : REGISTRO DE EVALUACION APROBO:
DE VENDEDORES JEFE DE CONTROL DE CALIDAD

REGISTRO DE EVALUACION DE VENm!LS

Qegumento Mo, 1 Detalles del yendedor
Nombre y direccidn:
Nimero de teléfono:

Nombre del contacto:
Registro de evaluaciédn

Productos, materiales, COmponentes ... ... A

CUtilrzar hojas =i ez necesSariod

" Cartificacidédn
- Registro 1S5S0 Q000

- Otro=

A = Satisface plenamentes los requisitos
B = Requiere de ciertas adaptaciones
C = Necesita mejorar significativamente
D = Inaceptable
Reocumento No. . 2: Dwtalles del yendedor
Pobre Buwno Muy Buena
Capacicdad
Equi po
Potencial
Experiencia gerencial
Experiencia técnica
Control de calidad
:
‘» Aprobaciones = Normas
H

- €2 =




AT TER Fr i
Manual deo Caltdaed

No CE REV
FECHA OE FEV

SECZION: 13

TITULO : RESISTFO LE EVALUAII N
CE VENLEDLRES

-t

APFR OBO.
JEFE DE CINTVFIL CE

Cacumente No. 2 (mealley del xeodwldor

Facha de la Gdltima auditorfa-visita.
PUNTOZ DE INSPECCION

Espwcificacidn de materia prima
Sistema de calidad
Métodos de snspeccidn
Reirpussta a 103 pedidos
Respuesta a las drdenwes
Precizidn en ia entrega
Plazos de entrega

Precio

Documentacién
Capacitacidn del personal
Calibracidn del equipo
Rastreabilidad
Auditorfas

Nimero de rechazados

PORCENTAJE




S AY TER oA No. DE REYV -
Manriual e ol idact FECHA CE PEV.

SECTION. 14
IDENTIFICACIons v APPORO

TITULO:
PASTREARI LI DAL DEL FEOCUITS

Tdentificacisn v rantreabitl s ded del Eroduct o

Lok procedi il entos Se mantendrdn para areGurar QU w1l Mmaterial Serd
tUent i Ficalle Clando Lea e etal 1o Wi Cade  Bates ddw lae menufactura Los
mitodons empleados or CAYTER S A pare identificar vy rastrear of material
PURDSI Vel i ar Jdepetidlents del Lo de producta v o le etape del proceso en

-1 Quie e Lenaad o Matest & aleva Lo requer i msentos Para la

L dal material pusdsn nclairs

@ Hamer o des prarte
® NAF CNamerro de artfculs reoabidod
® N O C CHimoro e orden e Comprad.
® Lugar de recepcidrn Crequerids para la tnspeccidn de recepcidnd.
® Cantidad total.
® Cantidad de cajas
® Nimero de cajas.
® Vendedor .
® Fucha de recepcidn.
Las marcas do 1dentificacidn sstardn adjuntadas al material misms y-o
al contenedor on el que ze slmacense. Esto se hard cuando w1 material =se

reciba ¥y antes de QuUe Sea Llnspecionado.  Guando  sea apropiado. se
Proporcionardn 1os procedi miontos que describan métodos empleados para la

identificacaidn i1ndividual.

- 4 =
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C W ¥ T E B = A liw. GE RPEV. .
Mar.tal Jde Zalidaad FECZHA DE REV. :
ZESIION: 1<
TITULO: ILENTIFITACION Y APFGROD:
FASTFEARILIDAD DEL FRPILLUCTC JEFE DE JONTPGL DE ZalLlDaD

1412 ldentificacidn v ras’reabilidead del producto

Deplu. responsable: Control de calidad.

® Auditar materiales y pProcedimientos pPara asegurar =u conformudad a
los requisitos.
L) Investiga - instigar acc i ones correwctivas para productos mal

identificados.

® Dotallar los métodos de 1dentificacidn eoemplesdos on el rwc bo.

almacenamiento v armade del producto.

® Aplicar las marcas apropiadas de

ldentificacidn para todo el materzal
recibido.

- InicLrLar los cddLgos de rastreabp:lidad e lotes para £23

procesamiento del maiterial: por ejemplo Ndimeros de orden de trabao.
® Asegurar Que Lodo el material dentro  de

Su drea esté plenamente
1dentificadao.

- 65 —
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Mantal e Calitad FECHA L[E PEWV

~
AFRORD:
TAF SOMPRA

SITON.

CTALIDAD

I —

FELIEAE ¥ OF DENED JEFE CE ZONTROL 6

Pedldis ¥ 51 denes
Awbrr reQixtrar e diar L amente

SU origen.
on una carpwta o

TN L mMEOrt wr
el PUussde e<tar

Touo Pewdido.
-n wl 1 egLElrao Cwhitral lew  praredt JOrw -l
GOmPUL AdOr et Per sonalen

Iittra o biewn en un =i stena

la norma Je 1ot pedidos. debilendo

recitid el pedido © la

ta tareoa

Tleemarial merntes  ner  acCaallTard
persona de

15,1
Nacorlo yva swa la
e le

rEOna  Que

P meer g

ventas a quien Pava astjrnado e

ped; 4o -

Juimiento a lo=m
remueva del

L Exi®stird un sisteoms Sepsrado parae dar
el cudl asegura que

o segulmiento por

LoD Pt Ao e ceguldo NasSta Que S
1Rt ema dienonicldn dwl gerente de ventas
Aiartamsente al sSistema

al it ment ada
[=1P% St stema

ompra debe ~wer

Toda orden de
e Srdmnes  de  compra.
CRmGPY,

15,3
de entradas Que  es  un msdulo
Gwrenrcaial de Produccian

mutersales ¥y a la

la lista de
FGP v de e]

de compra da lugar o

134 Le orde
orden de trabajo., gue son los documentos principales del

S1Stema gerenclal e calldad.

13.9 Reponsabilidades e ventas:

® Administracidn contfinua de los requerimientos de contrato.

® Organizar juntas de revisidin de contratos.

documentac:dn por todos los

® Mantener un registro de la proporci onada
cliwntes.

® Coordinarse con otros departamentos en la revisidén de los requerimientos
* contratos.

® Organizar revisidn de

contratas.

todas lax Juntas de

¥y mantener registros d

- 66 —
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Manual ue Calidad FECHA DE FREV
SESCION 1%
AFPF.ORG.
TITULD: PEDICAS Y OFDENES DE COMFRA JEFE DE CONTFCA LE IALIDAD
1B. 8 Jcontindal
® Eniszidn y control toda la documentacidn técnica oficial de o

Clientes.
® Investigar las que)jas de los cllientes.

15.8 Formularios de wsnirada de Srdenes.
15.6.1 Ordern de Traba)o.
Formulario: forOCs. A Cwscripcadn. frente Jmw ia or den de trabaie
O.T.Corden de trabajad} P.O.: Nombre del cliente:
Fecha de La Fucha de Fecha de Notaz
or den producte embar quue
Cadigo Especificacidn Cantidad Dwxcripcidn
No.

- 67 -
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Manual Jde Culided

A

Ho
FEIHA LE FEVY.

TT Lo PEDI Cal.

SESSION: 13

Y ORCENES DE COMPRA

AF PORC

JEFE DE CINTROL.

LE CALT DAl

1G5.6.1 ST Awery e L abie o

Gt A faal

Formul ario:

Lforodd. B [

Carsr s ey N

reverzo de la orden de

trabajo

Notas

- 6 —
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T AT T E [ RPN
Manual e Calsdad FEIHA -
IO e
APPOBD

JEFE L& IJONTRCL DE JALITAD

TITULS: INSPECIIGN CE FECSEPCT Ok

Inspweui Sn Jde recepcidn

la rULLINa e la 1nspecclsn de recepcldn:

Los siguientes son los pasos
la lista cdw Yeniedores
abazlecimienta dJde

Sale 1oz proveedores Qque (1guran e
para zompras v todo

detenido para jue

16.1
Calificados
o figuren en dicha

PUSden ser UtiliZedos
lixta debe ser

AN Conte 3o de

quienes
revis:dn Jdo mate: jales docida al respecto

16.2 Todo wl matertal v component o rerc 1 by o Far toer Culr 3 r los
@stipuladrs  @n  lax e pec i fiCaciones Para  Materiales  »

requerim entos
Componentes CoOmMBrados .

declarard4n cuales son los articuions gue

oTpecl f1cacl ones
cer tificado de

16.3 Lax

deben estar acompafadus  por un canformidad a las

SSpwcificCaCiOones de la norma.

los articulos deban ser detwnidos on el drea de

108, 4 Al llegar. todoes
dersignardn ilas

de  recepcidn.  los

inspeccidn 1 NS pec tor e Acc i ones
apropiadas.

@l pidrcarfo 4.1 9.
detencidn & falla. SSlo los
de produccidn. Los
lo wspecifigue

- Seguir 10% pasos wespecificados en Ser &
Utilizado un Sistema de documentacidn de pase.

almacdn &  drea
Una @tigqueta quUe axsf
al f espeacta. Los=s

Que pasen serdn  aceptados en  wl

articulos detwnidos serdn retenidos con
rovisidn de materiales decida

para que el consejo de
der CUuarentena Par a

1rdn a un drea espectial ser regresados al

rallacos
Provewdor .



S A Y T EFR 5 LA
Manitsal de Caltdad

SESIION 1

TITULS: INSPESCION DE REIEPTION

JFFFE LE COMTROL OE <ALIDADL

CE |
A o
|

16. 8 Agquellos qQquse  seguiwean
Lerivdrdin tanto la etiqiielae  de Jdet
agherida a ellox. La etiqueta
reltnepeccidn.
10.7 La documentacidn para

formyl arius:

fallads

16.7.1 Etiqueta o

debe permanecer en el

T amtal o 5 Factifilcacadn del Bl O vearwtor

iAo CGaws la wrdest il rectificacidn

producto hasta la

-l Proceso campl et o T cubre -r

l Formulario: ForOdl . A
Cowrcripcidn: etiqueta de fallado
Foctha:

Iinicrales:

Razdn.

FAaLLaAaDO

PO J O

- dmtentdo

Et:queta

Formulario: Forooi.Ba

detentdo

Dwsripcidn: wtigqueta d
Fecha:

Iniciales:

DETENTIDGO

Descripcidn: wtiqueta de pase
Fecha:

Iniclales:

RazSn: aZzZuL
16. 7.3 Etiqueta de pase
Formuiariw: ForGOl. <
P asE

v E R DE

.y b e .
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Manual fe Saizcded

No. TE
FEIHA LE FEY

[EICION: e
APFOBCG
TITULS: INSPETIION TE FESEPCL -9 JEFE DE CZONTFOL DE CALIDAL
16.8 Chequeo de articulos gue 10gresan

® Articulos contados y comparados €0 la lista de entregs del praveedor.
® Articulos registrados en la NAFP (Nota de Articulos Recibirdos)d

® Artlculos checados contra la orden de compra (wver Tl mulari 0 para la
orden de comprad.

® Articulos asegurados en ol drea de 1ngreso de articulosn.

CNota de articulos recibidosd

Formulario: For oG I Dewscripeitm: chequeo de articulos rec: b dos
©.C.: COrden de O. T, : COrden de Proveedor .
comprad Lr aba fod
CSadl go del Fecha de CTamticad Tantidad CThecueas
pProveedor recepci dn el da reci ks cda
Firmado:

- 7% -



I S A Y TER 5 A Mo DE

FEIHA

Mantsal deo Calidadd

i
SEIUI LAY s i
‘ APPCHC
L TITUL S IhIPE DN { TEFE HTR
R i
I 2 T jUws Ue Cai dcde d der roee_mvpal LaSt.

® Material checado can ia fevisidn de calidad relevante.(vea la Tabla Jde
Cheques de calidad de low Mater tales que JIngresand.
cheques de calidad rec:bida.

Dt s ales =w

® Lienadgo del
-tiquwta

® Cerpendlends del estado

de ) ow lews adherira una

Cvea la reecadn 16 T

Lme materlaies Que Culag .an 1as Tuor mas de calldaa v las Grclenss de
rer A0 QUArdados on el drea de Lrabae o en progr eso

comor a

Capliczar etiqueta verde =RPASE>

Los materiales Que No Cubran la orden de compra serdn guardados en ol

drea de devoluc:ones al provesdor .
=DETENI OO)

Caplicar la eliqueta azul

-l

Lot matewriales gque fallen =@ chequeo de calidad zwerdn guardados e

drws de rechazos.

Caplicar la wtigqueta roja =FALLADOD
@n Lraba)o en progreso doben ser mavidos al almacdn.

Los materiale
calidad recibida

Formul ario: Foro03 Cwscripcidn: chequeo de

©.C.: Carden fo, T.: Corden de T Proveedor :

de comprad tratie jO3
Codigo del Focha Cantidad Cantidad Tipo de
or ovesdor checada pasada chedquec

-T2 -
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= Al U no DE PE:
Calidad | FECHa ©E FEV
APROEG.
TITULO: INSFEICION L€ FESEPIION ! JEFE LE CONTARCL DE CaLiLaL
18,10 Tabla de choqueo de ceiildad de lot Broduclos quUe :ngresan.
Tabla: taboodl Cmscripcidn

lista de prueba de calided

Producto

Pruesba

18,11 Al macd

® Los matwriales sélo pueden ser

autorizado. Una

lizsta del

uby

personal a

ent.rada de el almacédn.

® Todos los materiales que entran al

una forma de ajuste de inventarito.

® Los materiales sélo pueden salir
la lista de xzalida y debe

inventario.

wstar regl

- 73 -

de el

Cados en @1 almacdn Por el

Utorizado deberd zec colocada en

almacén deberdn estar roglstrados

almacdn ®1 estd especificado

strado en el formulario de aj)uste

perr zonal

la
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FECHA DE FE
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Munuul de Caltdad
=E

—

SCion 1T
APPOBO.
TEFE £ NTFGL TE CALT DAL

Thnspraec o8 din e o o e,

La  1hspaceidn  wh proceso  tieos  como finelidad encontrar Los
Problemes wn Una etapa  Lemprana., fat L1 CUlarMerte cCuandc Se  estd
Una  dwtescidn der falla tardadae . %i1@Aif1Ca

agregands  valor . va  Que

Ulta QF =il P i de de ganancia.

171 Etiqueta de 1nspeccion en proceto

3 lote de productos. esta
Centro Je ULrabaje cuando cada
Cacda wtapa de

Unia  etigueta acompaMar a4 A cade producto
el Opeer ador el

1Nic1all zada jeor
sido completeda.

-lerta oo
de  produccidn ha

una de las _tapas
Prodquaccidn estd representadye o Se.cUuncia on Ja etliqueta. Ninguna wtapa de
COMMINZar waraptlo que la previa haya x1do ftnicializada.

produccidn pueds

Foroog Dwxcripcidn: ELiqueta o INESpwccldn en Croceso.

Formulario:

Dredsn e trabajo No.

T | T
] |
L 1 {

Proceso

- 74 -
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Manual de Ceigdad FECHA
SECCIOHN: 18 H {
APRCAS
TITULS. PRODUGII TN JEFE OE ZONTRGL CE CALIDAD
—

Produccsdn

al procezo de manufactura comc

vVariedad de controles
eipewcificados.

Se lncorporardn una
medico para demostrar U apego a los requeri:mentos

18.1 Responsabilidades para 1a produceidn.

El departamentc de control de calidad serd responzable de 1o Siguilente.

de produccidn aproplados

® Asegurar Qque so elatroren 1os procedimentos
con produccidn los procedimientos de control

bajo Pprocedimentos R~ documentacidn

® Acordar

L 4 Mantenwr lox Proced: mientos

de calided de lo=

controlados
® Establecer las

cle producctidn ¥ de nt vele

dwna nda
clientes.

® Diseflar un programa o calidad para produccida.
® Analizar lox registros de desempe®o que e basan en los controles como

lox puntos clave de! proceso de produccidn.

capacitacidn en

El departamento de compras ez responsable de

® Programar e impulsar l1os envios de material 4 produccidn.
® Monitorwar wl! sSeguiniento del trabajo en Progreso para regular la
material v asegurar un rflujo Suave en produccidn.

materiral eon relacidn con lasxs

provisidén de
® Planificar y controlar el abastec:miento de

notas de cambtio de ingenierfia.

- T5 -
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Manusl e Taliddad FEIHA DF

FEV, .

SEC I ON 13

AFR P U
TITULS PRoOCUIIL N YRTP UL LE CALIDAD
18.1 lcuntinge
La Quiewncia comerclal ws rewponsaile e
® Azegurar que sSio agduellon wperadores con 1os Nl veies apropiados  de

habilided sean ulilizadot wn el Proceso de prodocct dn.

sprert visar L

-
Feaquer i das Bor lat normas

® srsegurar el  cumpl:miento de Q01 BAS apropl Ades
A Umentacidn BT el

® Ut ganisar mecan: 2mos de meong Lores de calidad

® Planificar ol proceso Jde produ. c1dn. niveles de persconal

UL T L W DCedl Al entos Yo demd

® Proveswr 1Nsliucclones de Drocenc s 1nst rus

Capacitacidn e Lodoz ot oparados wn la  per lclas

Gt i lizando 1a

herr ramierntas .

Crionsn e tratajo,

® Mantener ¢l eqQUIPO de Rrocesc a 2N (il vel wceptable. uttlizando criterios

et ve .

Predeterminados ¥y programas cde mentens maento pe

® Aneanurar Que wl estade de la calibracidn del equips de prusbas Sea

Aceptabiie

® Manteoner regretros  Jdetallados Ao lon defwctos > wntregarlos al

WHPar Lament.o dw  calidad Prara su andlisis - inmclracidn

Dl F el L A,

- T6 =
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Manual e Calidad FECHA [E PEYV

SESIT O~ 1@
APPORC:

TEFE DE —“ONTPCL DE <ALlILAD J

TITULC. INSPECIIIN FINAL

InspewccaiSn Cinel.

Todos lox < haqueos ostableci dos para la Anspeccidn dew} producto

wlédctrico. de seguridad.

teormi nado deben ser reallzados. va sea del LR LY

etc.

191 Cwberdn sSer llevadas a cabo pruebas completas a los productos
ter minados de acuerdo con 1o linean entos azentados -n lax

especificaciones para el producto.
€CSi no estdn asentadas &N NiNguUna o©lra parte. las especiflicaciches deberdn
enlistarse aquid.

Asegurar qQue el estado de calibracidn del equipo doe brueba sea
Ademds Mantener regliitros detallados de defectos que se envian

aceptable.
pars su andlisis y la iniciacidn de

al departamento de calidad a intervalos

acciones carrectivas.

19.2 Todos los artficulos que NO paswen la inspeccidn arriba detallaca
serdn marcados como FALLADO o REPROCESAR. ¥ consecusntemente regresados o
devueltos. Bajo ninguna circunstancia pueden ser almacenados con articulos

terminados © en las 4reas de despacho © embarque.

-t -
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C ATY TER Z LA I NG DFE PEY.

Macual de Calidad i FECH4 DE PE-
SECCTON: 19
APRORG:

TITULD. INSPECTION FINAL JEFE CE CONTRGL DE GALIDAD
19.3 INO e watow documentox PUusde ser @laborado Parae cada producto de
lea compaifia:

Nombr e modwl Pequer 1m entos Expecificacs ones

del producto wstatutarios acordadas

El texto tambidn
puede furmatearse
®n un formulario
®jomplo:

Terminal 47102851
Norma 495 de la
vt

1,000 unidades
por hora

19. 4 Patrulla diaria

Una Co dosd veces al dia una patrulla de calidad visitard los artficulos an

lnspeccidn con Una lista de chequeo.
19.3 Inspeccidn final

Antes de empacar se llwvard a cabo una inspeccidn (inal.
19.08 Control de un producto na conforme.
1@.8.1 La responsabilidad de la revizidn » autorizacidn de 1la
disposicidn de productos y artfculos no conformes serd del Jofe de

Control de Calidad. ademés wevaluard todos los rechazos ¥y decidird

lax acciones requeridas.

- 8 —
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APRORC

JFEFE GE COlTRGL LE CALILAD

SR

| TITULL: INSPECSION FIna
L —
O S T L LAY s )
Loy articulos serdn © rechalados vy deshecliadon. Q1 r eprOCewsadot e
la Fébrica v reinapeccl ona-los « acaptadaosn
“ veums. No estar calificado para

El Tevfer v Soonatr ol der Calidad prodds b
Eilaar  fes. 4 at-sliaes ac M w et wrng fiadios art [eulos. SUand SUS la exta SilUecidn
el Jerw de  roaincidn . =i de Comivret © el TGerente Comercial se

v ol Lcs ar Sy

fechazads © roprocesado serd documentado y

'
Proveedor ¥y al

Cualquier ar Ulo Qe sea
®uta oo uuent aci o derd utiligede coms retroalimentacidn al

dmpartamento e compras

—t1va.

19, 6. ¢ Ac il carg
iruclrar4 pedidos e accion®s COrrectivaes
qaue los defectos: nNo son ocasionales. Loz
prusbas o

El Jafe de Control de Calidaa
Cada vezr (Ue 1OS reglstros fndican
Pedidos de accidn correctiva se aplicardn a compras.

otra parte del proceso de fabricacidn Que puesda resul tar

fabricactdn.
@n un producto no

cont o me.
provesdores

wxtondmr S al detempefic de

La a..1dn corrwctiva ce
~¥ productos recibidos. o

datos

vendedores Yy responderd a regresados. por

La accidn correctiva incluird como miniro:

loxs ciientes.

reproce

® aAndlinis de Jatos y e dmen del producto desechado o

wrminar la extenzidn ¥y laxz causas.

o

tendencias en Lo procesos de desempelo del trabajo para

® Andlisit de
no confoarme « lo estipulado.

prevenit produccidn

requeridas. Una revisidn intcial

v carrecciones
ofwcltvidad de la

® Introduccidn de mejoras
y HMOR1 LOr e do la

de la adecuacidn de tales medidas

accldn correctiva tomada.

ESTA TESIS N6 DEBE
SAUR DE L& BIELICTECA
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AT T ER 3 “
Manual e Calictard

SECCION: a7t

Talaibn acadin gl e3ul peo

Tode @quipa QuUe Se U’ 1lice para meedls CHal Ul der  Dardmelro,  cue 2

rard i1ncluitdo en los

Impr @ci s alf®cte Criticamente la calilad., se w6006

i atlrd U nittena de calihracidn. que Lncluird

SLEtemar de Caiibracidn.

Una 11mUA Jel eQul o qUe feguier e Ue callbracidn v la frecusncia e la  que

FRt e e U UL

U wsQuema  de  Brorgr amas i oo e CALIDI ac1in., S encontrerd disponible
iy maruss  Aderl  Jeter de Contr ol des Saltddad El equl po dentro del s slema
U Lalsbrasidn Ctendrd urua et iQueeta adbesr L pOr un Laller  acredi bada
externe Je calibracida. La fochae e oSta ol Queta puode Ser L lorente al
Progr ama  Jder calibracidn e SAYTER 7 A, caso en sl _udl la empresa
Lomar 4 precedentes. Bl progreame de CATTEF S, A aseguiard gque la fecha
de calibracidn  Se encuentre  dentro  de  la recOmendada  por el taller

de calibracidn &>t no.

Seer 4 responseabilidad del Jefe de Contrei de Calided azegurar  QGue
@l pregrama e calibl ecidn sea cumplido. Ex1stird Un archivo de calibracidn
para cada articulo deriitr o Ael w1at ema Aw calibracisn Que
fotnpeot o deatiar 4 ddert alless  ode 1 resultados de calibrac:onws pasadas v

prosentec.

Todws lon operadores que Utilicen @»quipo de ) nspeccldn v prusba
swrdn  responsables de  asegurar  que dicho equipe  wsté calibrado

fevisands sus eticuetan de calibracidn.

- HO -




c AY T E P = ~ Ho L FEV
Manual Je Callidad FETZHA DE FEV

SECIION: OO

AFPORGL. _

TITULO: CALIBFASION SEL ESUT PO JEFE DE CoNTROL DE CALT GAL
Culibracidn dul equipo coontindgal

Cada articulo del equipo de P ueba v mewdicidn tendrd un NGmer o de

iNventaric que le serd asi1gnado el ser recibldo v Que estard visiblemente

AQNer 100 @<Ccopto cuanda «l ramafo © aplicacidn 1o hada pocu Prédctico.
El Jefe de Control de Calidad serd fesponsable Jde exegurar  que
cualquier FQUIPG  Que se  Utllice con fines de medic dn sea el

Adecuadc a wese propdsito.
Los articulos de medicidn y prueba clasificados como  1hactll vos

© Utilizados COMD refurewnzia ¥y QuUe no requieran de calibracidn serdn asf

fident: ficados utilizando una etiqueta de NO REQUIERE CALIBRACION.

- R~




carvTER S .a !l No DE FEV..
Matidal cfee Talida [ FREOHA DE PEV..
SESCION. . [
TTITULG: MANEJID. Al TENANMIENTZ. ' AFRMOFD [
EMPAQUE ¢ i JEFE BE
Froapl odduc o 1 i,
AL L) an ol MV mlestat €

" Quer -

levs arti<ulos terminados.

Estos = o0 ion Far elr. wecil ML syt -
empaqUe v embar Que Je Lodos

Al macenamiento.

211 Movimiento 3 articulos Cer mirados
Todos 1os wrticul s Lerminados debeen Ser movidos Jde Marera 0roplada.
iocemr  lon pr o el mlentlos  reloevantes

vea Lazc: cromatit o = MmOVEmLeriito Pear - w

EStOos Procedimientos CUbrel productos Cedgiles v senza bhlws al  amisl et e,
a2z Almac enams esnt.

Los  articiulon termlnadosn el wer aliMuianados 0 1AVeNRLeario v

ern el S1mCama e COINGT O e axiStencilan.

autorizada.

s = T Sy ST
- A
Ton regular dad

mante iy o «Oomo
@l personal

Silo rtendrdn adcoesno

dicho almacdn swed auudi tado

der Al Mea iamL erit o

&1 3 Empracue.
empacados Utllizando la forma de
de empaque aseguUra Que se ha

termt nactcs deben ser
inspeccidn

el Proced nu ent.o

Las artfculos
Todous los artfculos recibirdn una

Procedi mienta de wompagque.
ULiliZAdO wl empagque adecuado
final durante v después de Su empadue.

1ncluve chequeo para direccidn de
@mbarque se wlabora

Procedimiento de ombarqus
serdn movidaos

Cantidad. Una lista de

21. 4 E1
sean embarcados

tipo de prodgducto y

.nLrega.
antes del embargue. lodos los artfculos que
dwl dres de LNERSCCISH ¥ slmacenados wn sl drea de articulos tLecminedos
Agrupados por nimero de wrden de trabaio. Los articulos Swerdn guardados en
La lista de embarque incluye

la

contenedore:s du 4acuerdo a Su NOLa de empague.
direccidn. Lipo de producto v rcantidad ¥ serd Utilizado para ol aborar
CUNCLF madia

facturae dewspuds de

qQUE la entrega have s1do




T AY T EF = Y Ho DE P
Manital ce el ctad FFRCHA DE FFV

SESITON o8

APFOBOD _ —— i
TITUL AUDITORI AT 7 FES JEFE LE SHTPOL DE CallDAD :
Auditor {as v o1 vt otes:
2201 1l derpar Lamesntc e Caliidad controlard Laodon e registros o

calidad. Estos fegistras =on:

Tordasn las minutas relacicnadas a la caiidad.
Dwtalles de cualQuUier products defectusso o devuslto.
Costo de la calidad.

Dwtalles de no conformancia.

Revisiones de Lodas las auditorfas.

Cartificados de No conformanai a.

ApProbaciones de productos

LOS reglaitros MencionNAados AYUULan a la Gorencia a LOMAI PaAsOs @l eclivos
Para mantener el proceso de fabrizacidn enfocado a ia calidad. Todoes las
registros de calidad serdn guardados wn Un archive por un Liempo No mMenor a

dos afox
az2. a Auditorfas Jde calidad

El Jeafe de Control de Calidad. con la ayuda del Jelfe del departamento
relevante. auditard cada departamento por lo menozs dos veces al afo. Los

departamentos son:

® Compras
® Produccidn

® Almacenes

® Adminlstracidn

Exstas auditor{as se llevardn a cabo Fin AVIiSO previc v serdn hechas de

manera fortuitta. Todos los resultados de las auditorfas serdn archivados

con los registros de calidad para Gue la Qerencia los revise.

- 83 -
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T A Y TEPFP S LA I No. DE P

Manual e Gal et | FECHA DE FEY
I SECCT N ’
! APFOB e
{ FTONES JEFE CiE CONTFOL C& CALIDAL §
B - ) -
223 Lan auditorias  terdn responsati licdad del  Jefe de Control de
Caltded., gue pusde hace: uso de 10 21QUlentes para llevar & cabo UNe
auditoria. %1 asi 1o wligiwra:

® CUNSULLOr ws externos
® Porsonal del depar tamento teanicos

® Pet sorial de produce aaa

@ Murcadeo rela lones PUbllicar CUMO Se® regUisra {pAra fUNCLON®SE o Mercadec
s relacianws paiblicasl

&z a4 El 3totema de gorencia de calidad serd utiliTado como la base de
la auditorf{fa en todos o azpectos. desde la compra hasSta la rnspeccidn

fanal v pruaesha.
La zerie de nRormas IS0 9000 se

ios procedsnmentos de auditarla.

UtiliZardn como modelo  para

- 84 -
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C AT T ER
Manual de

alsctad FECHA DE &

S LAl No. E FEY

SEICI O

TITULO: LISTA CE CHEQUEYD LE LA APP L0

AUDI TOPI &

JEFE LDE

CALI DAL

Lista de chegueo de la auditor{a

Funcidn « checar

I FPara Cowsviacidn

—~

:

Lixta Je vendedorwe
aprobados

Estado de las
@Lpoci f1cacl ones

Evaluacidn del
vendedor

Inspeccidn de
recepcisn

Procedimientos dJde
Cuarentena

Documentactdn

Control es de

produccadna
Punto A
Punto B
Punto <
Punto D

Documentacidn

Inspwccidn final

Procedimiento para las

quejazs del cliente

Pedidos y érdenes de
compra

Control de
documentacidn

Manual de Calidad

En !a columna de

Moderadsa., Sustancial &

desviacidén se especificard =i
Seria (més accidén recomendadad.

- 85 -
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< A Y T ER 5 . Ho . DE
Marnuasl dew Calicast FEL

SECCION: L4
APROIC

T TS FEPORTE DE 4ULI TOHI A

CAalToan

Pepor te de auditor (a

Drrpar tammento

Swccidn

Supreet Vi R

Enpl wadon

Hallazgos

No se sncontraron desviaciones

Sw @nContralon lat SiguUlentes de<sviaciohes:

AcCION QUe Se pf opone:

Firma del auditor Firma del gerente

Fezha: - . Fecha: - -

- B6 -~




S A Y T EFR 5 A No DE FEW.
Manual de Jalidad FECHA OE FEY. :

SESCION:  am
AFF.LBD

TITULO: FEVISION JEFE CE

ASTRGOGL TE ZaLIDars

Peviuidn.

Una vex al 4o se foimard un comité wipecial COMpUeRLO POr wl Jefe de
Produccidn, el Contador genwral vy otra persona recomendada por el Director
Swneral Que revisard la totalidad del Zlitems v Programa de la gerencia de
calidad. LOMando wn Cuwnta 1o Siguiente:
® PReportes sobre ia reduccidn de desperdiclios e L1ACremento enh  la
producta vidad.

® Petroalimentacidn a clientes.

Pegistros. logrados o mantenidos.

L]
® Reportes de auditorf{a.

® Costos de calidad Cincluvendo aharros)
-

Contribuciones 4 Liempos e entrega.

wconendaciones que consid

La revistdn reportard lo hallado y hard las

necesarias.

- 87 —



C A Y T E P
Mantal des

alietact

PEY
DFE. PEY

SFECIION:  Oof

TITULO [adIUMENTA

AFFE

NTRCl OE CALTI GaC

Do umesnt. a1 dn

Exta wx uUne simple revisisn v puwde haber

Pt venire.

MUChHos ©Otros docUnmentox  eun

Droc unwento

Drpraar Lamernt o

NGnwr o de document o

|
1

MariUal der Talidad
Pedi dos

Lisnta de =nmiemsias
Liste de adistribucidn

Espect £ Caciunes de
compra

Vendedares califlcades
Evaluacidn de vendedorss

Lista de equipe
Feogistros de rechazos
Procedim) ent.os de
calibracion

Frocedinaentos de
produccadn

Toctos
Vet ax
Calartadt
Cal xvdaed

Compr as
Comprasz
mp e as

Producaidn
Prudueccidn

Producci1dn v Celidad

Produccion y Calidad

Pl
P3

PD1
PO

PDa

i



S A Y T E R = A ] Ho. TE FEV. . ’
Manual e Cal i ey FECHA D PEV

l

1

SECTIION. a7
APPCE-
SONTRIIL LE ZTALLILAD

-

TITULS: CaFAlI TASION

Capact tacidn.
contral de calidad reportar el

clerl Jeolfew de
YA QU afwecte a4 la caiidad.

Serd responsabliidad
personal

esLado de la Capecitacidn Jdel

7.1 La gerencia general ws responsable de la capacitac:dn dentro de
Cadae UNa de E2Us FUNCION®SE. La Capatllacidn debe wstar embebida Qdentro de
cada funci1dn operacional .
s &l siQuiwnte: video. CUrsoN.

.2 El material de capacitacidn

Y talleres.
Mmanual de capacitacidn serd revisadco anualmente por wl Jelfs de
auditorfas y en la reovisidn ahual

7.3 E1
lo serd en

Control de Calidad y también
del sSisStemas.
27.4 En la siguiente pégine 3e® encuentra un ejemplo de la bitdcora de

capacttacidn de un empleado.

- 8% -
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T AYTER 3 A T Ne co& sEwv.
Manual der Talidad FEIHA DE FEVY, .
H
H FESIIION. 2R
H TITULO BITACORA DE CAPASI TATTOM APROBO:
CEL EMPLEADsS JEFE DE JONTROL DE CALICAD

Bilbecora @ CcafacitaciAn el eoncleado

Tareaz @i la> Que we tm capacita
B Nombr o Ni vel 1 =4 3 etc.
o - amapo v FECHA DE TARMING DE
DAL Twamasapon TRABATADLE Caraciracion

Departamento

i
Oficina de Capmcitawcxdn_____

N Fecha de termnacidn - -




C A Y T E & T A Ho. 0E FEY. .
FECHA DE FEV

Manual e Calidan

SEISION: &3
AFFCBO

JEFFE. DE COhTFOL COFE CALIDAD

.

I TITUL.C: DEVOLUCTIONED DEL ILIENTE

Dwversl GCiones deol Cliwnte.

Cliewnte dando inmtrucciones

Exi1ste un procedimento de Jdevolucidn del
como  funciona el

de cdmo manejar tales devoluciones vy explicaciones de

Siztema de AULOr1Tacidn de devolucionws
Cuwjas del cliente.

tas Quejlas del cliente se debwn tratar en concordancia con el

procedimiento de la que)a

- 91 -
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Manual e Talidad

Ho. DE PEYV.
FETHA DE FEV
SEICTI N 30

TI TUL.

AFPFSBET

TEINICAS FSTALISTICAS

JEFE DE ZONTPUL TE CALIDAD

L_....-l——--J

Térinicas sentadlatican

Los procedimentot de andlisis de datos estedisticos secdn
por CAYTER 3. A.

loQr ar

utilizados
a través

de todas lasx etanas

o]l ciclo de

manUf actura para
1o siguilente:

® Sefialar
® Sefalar
® CormoOntc ar @l

las @S viaciones v Tallas wn el proseoesco
las areas Clave Pars me,0ras on ol proceso v la calidad

i vel e confl >rmancia o 1oO% regquerinuentos.

El departamento de calidaed serd responsavble de establecer 1o%
requerimentos del cliwnte on Lér minos Pt cCaliclad v el gr ado =T
contrnl estadlistico

requerido. Tambidn
mMUAstrec a ser empleadas y @l cCliente vy
-l Perzonal de produccidn. Tanbiédn mantendrdn reQistros ¥
Apropiadas.

serin responsables de
técnicas de

doctidir 1las
acordarlas con

gréficas

- 92 -
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V.~ ACCIONES CORRECTIVAS EN INSTRUMENTOS Y EQUIPOS DE MEDICION Y

VERIFICACION

INSTRURENTOS DE MEDICION ( EVALUACTON GENERALD.

5.1
L @'l LOr i & o Jue S fiae vessif s BcTieeisds x “hidh Ufa Lem e
Catificacidr a lune L0t Hmesft D% v el pe S I S R
Cality anptn S1stemdtica. EN cumnita o 10T LHSLS Unent O% W

cwr2fli aciin de Tu
-l oS e werdl a0, la baja Califllacidn s deb.d 4 gus e mUc hos  Cason .
Simplenenle N0 W abaln S spront Bles;

Callbr acidn der lou edus pos e
calibiran

No wran Los nas st opladuas al (B oceso o
PRt iU Uer Ser Tellele a la Ver 171 _acsbn e la
e g1 23S, Caver Baga
Ll et (=243 funciownamisnt. o,
s e la Calidad

ol U fus xes
lo cudl hace

PRt rument.os de Califacacydn

Erevr 4 adi L amernt e IV nem Veep LT 1e il

A SN Umtier Al del mINtoia de are@Uraml wntc

Atirdsta la wva
- e 1o Las evaliial g anees Joaal Tiawlews . Canto - 1l wntr ada [ 1os
atwer talon.  Como  JUurante  wl  prOceso vooa la valida de ioe proodud teos

Leer ol el

B.1.1 INSTRUMENTOS Y FEQUINOS DE MEDICION A LA ENTRADA.

Princan v materiales al almacen.

en la entradsdy o materias
nwecii c1dn v =3

Actual monte,

no  Se  cuewnta  con  fungidn anstoumento  © 0 equlpo de

=u reci o zolo ze
v “lave

verificacidn., poi 1o qQue la  inspeccl Sn para hace

Jessmitzdg cdes espeCLiicaciones

que las  cantidades.
CcoOmpra Qe e

LE der la orden de
adn CUando o

visualmente.

el producto o oar ticulo.
al praveedor

LDt rden G L
T -t a orma.

SOV it 1S padament e
los 1nspectores de

habil:dades v pericias  de la
Primas v materiales oo

Products de buena

P ogmets eery caesnta las
recibo. muchas materias cumplen con

watlabilesidas fara

Ccaliddad de>
todas las especiflcCacs Glies
calidad., pPorque muchos delewton v
“ zimple viita, seas condiciones sw

de produccidn causando
como o

fabricar un
Caracter {sticas NG Se pueders apl ®Ci el
TiN @mMbal e e 1ntroduycen al! almacén
wrvian a las linsa-,

Uwl Que posteriormente se los

defeztos de fabriceclfn que sSon obvios de suponer

problemas v 1os
-l cane doe: forrou des rablac: Voo alambt s, R A e Y e e
fabricaeadoz con meterial es 1nadecuadon. Cables Yoo alambres Cofn fFaltyreas
VO el tnter fnon dee  fabricaciin. c<cali1br ex LNCoOrrect o -n cables
oo alambt s . Ccoreeat oren o termirales des LatErs, —obre v otros

s ctumplan.

Maleriales CUVasS wibeociliCailohnes No Se Liene la certeza gue

- 9% -




Posr LaAR CaUTAR ANler LOreE wn  1MPOr Lahle LOnLaf  Con el equl PO de
Nerti G 1S Parw QU pDUEdan Veriflcarew 4% P op:edades fixices Jde todon
iot ma‘eriales. 1o Caiibiswi dar Catlws v alambres. lax long: tudes de
laus calles v alamict e .lan Uimenelones v " Ller Afdiat e Sohectol e v
Lorminaieos asi cumo los Calilres Jde «=lGunos metlellalew erpeiiales  como

Z%1l. Entre los 1netrumentos

ia seldaduta e @xstafta v el gl termooontr

vV O eqULiPCT de medicidn fara wi recibo de faler ia% RrimAx 4 fatef lales

A la wentrade Jdel almacdn se proponen los siguientes:

® Un mucroscoplo wlectlrdnico marca VIZA. Jjue cuwnta coun lentes de sumento
de 10X. 300X v BOOX . Lienw Un pPrecio wn wl mercado de 8 3.000. 0C: <487. %0
DLS. > se emplearia pata atalizaer las superficies v contornox  de  los
matwr s al ws v 1. mAiCr Cowstr uct ura dem Cabl wn . dalamisrws . ¢ DNerC ol e .

terminales, etc.

® Un calibrador digital mar. a MITUTUY L con exscala Tter < - (£ pulgadas
o a 18C mmd. precisidn Qe max  menos . 001  pulgadaz  con un

precio de mert cadode 1.200 00 c1s:2 DLS. 3. para inspeccionar

DimenEional ment e Tapatan. CONSCLOl ws.Ler Mminal es . otc

® Un calibradorl{GAGE> de alambres marca MITUTOYO con un custa de &322 00
cee LS. > -l cudl . Sw wenplearia para verificar QuU® lox calilres de

Alamibres v Ccables #23$tén dentra de @sPecl LCacl ONwes .

® Una probeta graduada con un costo de $ B . OC <16 DLS. 3. Que es
NecCesaria Para realizar las Pruebas e reslstencla - 1a corrous: Sn. a
la oxidacidn v a OLros agentes rlsicos y Quimicos QUe e encuentran wn

@ medi1o amblente ¥ a lOf Que e@stan expPUestos alambres. lerminaies. @Lc.

® Una véscula marca OHEN con capacidad de 30 kg. ¥ <on precisidn en
grames <on Un precio de mercado Je 32.T00.00 C312.80 DAS.5 para pPekat v

contar todos los materiales.

® Doz cintas mélricas con un costo de $ 30.00 €S DL5.> c-u . para ser
UtilizZadas on la medicidn de lax longitudes de cablexs v alambres,




SHARP . CON MoCo pare medir resiatencla,voltajse v
recio en wl
LeOnt il dad

® Un multimetro marcas
fwar Cada de £ 2C0C. OO

amperaje en 4 diferentes wscalas.
vt LUl Car i

tiens un

Conduct: vy dad v otraz

C2% DLS. 3. Swrvird para
Zapatas. tearminales.

Alamhres., cables. canec.ores.

Pruehas olectlricat eon
-tc

® Un dinaménmetro marca MITUTOVO con wscala de O o« BC bilogramon. su
Precio en el mercada ez de $ 1,100,000 J137.980 DL3S. 2 cru . “e omplear:ias

Para madir la resistencla a la tens;dn de cables ¥ alambres

S.1.2 INSTRUNENTOS ¥ EQUIPOS DE MEDICION DURANTE EL PROCESO.

cuenta con  un
al amoe o ¥

El drea der fabricacidn v MONta te Actual mentes
-l Ny el de tensidn ~ntr e

dirnamSmetro Par a ANSfaeT L ONar
conector . adeomds de un multi{metro PAr - compr obar la continuidad
wldltilca Yo los arpeses ¥ dos calibradores pie de rey pare verificar los
calibres de los alambres v cables J» 1os arneses en procexcs. En esta
dreva =er ubser vd qrie 1os calibradores v dinamémetr o entdn muy
desgastados y =n  mal wstada lwu que hace duydosa Su medicisn . ademds
de que lo= calibradoroes e Ple  de rey no son adecuados Para
verificar los calitbres Tder alambres v cables inw los ArNOSeR .
las méqgul nas de corte v

correctamente
Lolaurancies permis:bles.
producto de una

se ajusnten
ademds de

propiclande gue no

pwlado Jde estos.dejandolious fuera
reprocesadas o
y alambre.

der las
QuUe varias .plezaz sean deshechadas

UN1ON dafwctlUoSa ®NLre Cconector
Por las razones anteriores se proponen Cdos AcCCiones correct: vas:

PROCEDIMIENTO DE CALIBRACION

aplicar -l
se

Cconsiste en
EQUIPOS DE INSFECCION Y PRUEBA,C(que

DE INSTRUMENTOS Y
1neis=o 5.8.1.5

La primera
C VERPIFICACIOND

explicard en el
La zegunda Suylere que ontre los eqUIPSS @ 1HSLFUmentos de  medicidn

@l area de procesc. se i1ncluyan:

Qque existen e
C a B0 kilogramos.

MI TUTOYO con escala =1
ey £ 1.100.00 cada uno C137.50 DLS. 3.
¥ azf{ se realizard

® Dos dinamdmetros marca
mercado es con ello

wrtre alambre vy
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&l ajuste en la mdQULNa = arsignard  un dinamdmeltro en wl drwa de
medQquinax ApiiCadaras, oLro wnry -l Srwa Ao mdquinas Prenssador 4% ¥ -l
dinamdmewtr o actlualmmntie lEpoNible e USara WUe ceenulasso en Caso de que
falle «lguno de lus que ewsthdn o uso.

® Un caltbraeador digital mar C MITUTUYO con escale de O a 8 pulgadas
<O a 13O amd .
pPrecico de mercado Jde E 1,250, 00 <150 DL 0., Qe e Ulilizar ia Ppara

430 de mas  menow . 001 Bul Qadas con  un

‘realizar mediciones precizasx en el pelado de alambres v cablez a f1n de

AJUSLAr Correctamenmte 1a4s méquUlnas cortadoras v peladoras.

S.1.3 INSTRUMENTOS ¥ EQUIPO DE MEDRICION A LA SALIDA.

El drea de products terminada nNo  cuenta  actuUalmente con
IASLrumentos y wquipe de medicidn. la 1NSpeccidn de pProducto terminado se
realiza visualmente con el fin de verificar gQue no hayan eoexistido

fallaxg al final del proceso de fabricacidn, pPosteriormentle seo le empaca

Yy etiqueta ya sxea eon bolzas o© cajas, dependiendo del arnes que
Ze Lrate. de ©ita Manera. se sSupervisa la calidad del producte
terminado: si1n embargo se pueden realizar prusbas destructivas © no

destruct: vas QqQue permitan conocer las caracter({sticas qQue superan las
especificacicnes requeridas por los Clientes; witas pruebas pueden ser

realizacdas can:

® EqQuipos y aparatos weléctricos y electrodomésticos N los que se
aplican 1os arneses fabricados. estos pPueden ser wntre otros:
licuadoras ($200.00> televisiones ($800.00>., modularez (S$H0O.00>. fuentes
de voltaje variable C$1.200.00).en este ultimoe Se puedsen realizar

prusbas destructivaxz,., etc.

® AParatos y ACCe®IOrios automotrices en w! Que se 4pliquen los arneses
por ejemplo: la baterfa <% 1.000.00>. 1 @
9BO. 00D luces CS3TO. 00> . etc.

er ador de corriente ¢
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%S.2 VERIFICACION DE LA CALIBRACION SISTEMATICA DE 1.OS INSTRUMENTOS ¥
EQUI PO DE MEDICTION.

Es fnevitable Que xw desajusten l1of equipos @ 1nstrumentos  de
MertlciEN. Por  Lanto. e wiencial  ques  =ztlos e  mantengan  en [ or ma
adecuada v que = -xa Lt s WwEL 1T L AT e cantrol ada.

B.2.1 VERIFICACION DE (A CALIBRACION SISTEMATICA DE LOS INSTRUMENTOS Y
EQUIPOS DE MEDICION A LA ENTRADA.

A fin Jde mantener un wstrecha control 20bre lox materiales que so

reciben. ®s NeceSeario. ante toda. QuUe @xista lia POsibilidad de medir las

Caraclur(sticas Ue la calidad de! material. Con frecuencia Se necesnlta
Verificar estas mediciones por medio de QI Epozitivos de  ogquipo de
Informacidn de calidad. diseMadon wspecialments pala la comprobacidn de

Petas meedlclones.

Para el control el material adquirido se puede omplear una Jgran
variedad de 1nstrumentos de medicidn sencillos: azxf{ como tambidén., oOtros
oquLPpos mMecdnicos ¢ eldctricns que wstlan sUjetos a desgastes. a deter:oros
Y A deSajUuItles. POr LANLO. W% NECOSArlo asegurarse cde que 13 la indicacidn

proporcionada por el 1nstrumento de medicidn Sea oxacta antes de empesar a

Usarlo. &> Que @l INSlrumento estd  diselado para que permita  un
eficrente enplec pPor parte del personal. ¥y 3> Que se procure dar
mantenimiento al  LOStrumento para que la indicacidn Que marqQue  Sea
stempre wxacta durante todo el tiempo de zervicio.

Para garantizac le  anterior. s=e propone ol PROCEDIMIENTO  DE

CAI_IBRACIOCN CVERIFIZACIOND DE INSTRUMENTOS Y EQUIPOS DE I NSPECCION Y
PRUEBA. wste Procedimienta consiste -r lo siguiente:

T Comprobacisdn de todo Instrumento © 2 equIpo de medicidn  AUeVO.
antes de que e use on -l € - b de los materiales. Esta

comprobacién se puede obltener de dos maneras:

ad Con equipos (patrones) de gran precis:idn de medida. los cuales se pueden
localizar en el laboratorio de la planta.

b)Y Empleando 1los laboratorios comerciales especializados en este propssito.
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2. Calibracidn periddica de todos los Ilnstrumentos y equipox de

medicidn, después de haber extado en servicio en rectbo., a fin e que
=@ hagan lox ajustes O reparaciones convenientes. para que el
Lastrumento Pueda =wr puestlo nUevamente -n ervicio. Esto e
puede lograr mediante un programa de calibracidn, los periddos de
calibracidn variardn de acuerde con el tipo de lnstruments que
=w Quiera calibrar. el usc total a que oxté sometido. wtc.

3. St después cde la calibracidn. el equipo ha 3Ulrido deterioro en alguna

de sus partes componente®s. Se enviard dw inmediato a reparacion; i despuds
de la reparacidn wl equUiIpo Tigue descalibrado, wsntoncexs e dard ce baja
de 1a relacidn vigente del =quUlIpo de Ltnspeccidn ¥y pruebs ¥y de inmediato se
le pondrd la tarjeta que indique que ha sido declarada: HCANCELADO™
YOBSOLETOH! o “DADO DE BAJAW.

' Se deben utilizar los sSigulentes formatas de informacidn Que
auxilian en la deteccidn de fallas y en lox ajustes de losx instrumentos

de medicidn., estos zon:

AD TARJETA DE CONTROL. DE INSPECCION Y CALI BRACION.

En exta tarjeta se especifican entre otros, datox como: Nombre de
instrumento., frecuencia de inspeccidn y calibracidn., marca o modelo
del instrumento. rexolucidn, intervalo de medicidn, error instrumental

Con mmd. fecha de calibracidn. pwrsona que calibro y pré>dma calibracidn.
Un formato con las caractaer{=sticas Anteriores o muestra -

continuacidn:
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TARJETA DE CONTROL DE INSPECCION ¥ CALIBRACION

PROCEDIMIENTO: INBTRUMENTO:
e o N
D€ caLs LEGIBILIDAGMESOLUCION:

LABORATORIO [CRITERIO DE ACEPTACION [INTEAVALO DE MEDICION:
DE {ERRON 1IN TRUENTAL 0. OE SERIE:

CALIBRACION No. DE IDENTIFICACION:
» : | LOCALIZACION:
g
[ ; i LAY ! DIMENSION EN mm NOTAS DE INSPECCION | A /.
4
g e
- £ — :
S M e T =
[ SR &4 .

S TARJETA DE CONTROL DE INSPECCION Y CALIBRACION
? DIMENSION EN mm NOTAS DE INSPECCION -

ABMIN
| mocm an.
! Y 1

1
I
10




BY PROCEDIMIENTO DE CALI BRACION.

Exste formato especiflicard entre otros datos lox siguientes:
cal tbraci1dn. aplicabilidada Cxm anotan -l
de aceptacidn de

procedimento de
periédo

medicirdn. la rezolucidn y los
idnstrumentod, de calibracidn
de calibracidn del

criterios
requeridos.
1hstrumentao.

Nimero de
intervalo de
calibracidn del Patrones
de calibracidn asighado y procedimiento
calibracién de

cal ibrador

wxte procedimiento de

wjemplo cde
Yy prueba

tnxpeccidn
Para inspecclona
formato Queda

N un
dimensional mente
siguiente

Se puesde citar wl
equipos  de
a en recibo

itnstrumentos  y
digital que = -mpl
zapatas, Cconectorss.terminales.etc..

manera:

L23 de la

PROCEDIMI ENTO DE CALIBRACION PARA: CALI BRADORES DIGI TALES

NUMERO DE PROCEDIMIENTO DE CALIBRACION: PCO1
APLICABILIDAD

Calibradorex can intervalo de O a 130 mm y resolucidn de .O1 mm

Criterio de aceptacidn: Error itnsxtrumental * ©. 025 mm

PATRONES DE CALIBRACION REQUER]I DOS
Juege de bloques patrdn con fnforme de calibracidn vigente.
PERIODO DE CALIBRACION ASIGNADO: 6 e xes
PROCEDINIENTO DE CALIBRACION
® E1 calibrador digital zserd calibrado en un drea cuya temperatura este
entre 18 y 22 grados centigrados.

® El drea de calibracidn debe estar limpia y libre de polvo
® Exasmine visualmente® el {NILrumento para deterwminar =i existe algin daMo.
® Limpie lox patrones de calibracidn y los topes de medicidn del
alibrador con un pafo suave.
® Verifique que el calibrador este correctamentes ajustado a cerao.
® Tome mediciones con wl calibrador sobre bloques Datrén de 10, 20. 30. 40.
50, 680. 70. 80, 20, 100. 110, 120. 130. 140 y 190 mm determinando en cada
caso @l error {nstrumental. Cuandc xe exceda el valor de O.02% mm en el
error tnstrumental nNo se permitird que s=iga ziendo utilizado.
® Anote los resultados en la tarjeta de control correspondiente.

xcoden 1o% criterios de aceptacidn haga un reporte al

tnicie una accidn correctiva
repararlioc o reponerlio.
qQue indique

Sl los resul tados
Jefe - Control de Calidad para G

apropiada dandc lox Pasox Necesariox para ajustarlo.
® Adhiera al instrumento ¥ a4 su estuche una etiqueta
resultado de la calibracidn.

Fecha:
Fecha:

Elaborado por:
Aprobado  por:
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M.2.2 VERIFICACION DE LA CALIBRACION SISTEMATICA DE LOS INSTRUNENTOS Y
EQUIPOS DE MEDICION DURANTE EL. PROCESO DE FABRICACION Y FARA EL FPRODUCTO
TERMINADO.

Dw 1gual manera que en el 4rea de recibo, los 1nslrumentos y equipos
de medi cidn durante -l proceso dw fabricacidn s para -l producto
termihado. tales como : calibradores digitalezs, dinamémetros. fuentes de
poder, baterias. @Lc; w3tdn SUJStOS a delerioros, desgastes., © dezajustes
por el uso .10 QuUe hace hecesario realizarles calibraciones periddicas con
l1a finalidad de asegurar Que se encuentren en busnas condiciones de uso.
@xta calibracién se deberé realizar siguiends el mismo procedimiento
empleado para la calibracidn de 103 equipos de inspeccidén y prueba de

F@C1bo de mater:ales. razdn por la cudl no serd nuevamente descrito.

B.3 VERIFICACIOM DE LA CALIBRACION SISTEMATICA DE LOS IMSTRUMENTOS Y
EQUIPOS DE EVALUACION CEVALUACIONM DURANTE ElL PROCESODY.

Loxs itnstrumentos Y equtpos de evaluacidn. son todos aquellos que
Eirven como patrones para evaluar el estads de desajuste del instrumento o
eqQuipo de medicidn., por ejempls un calibrador necesitard un Juege de
bloques patrén para determinar SsSu error instrumental. un micrémetrao
necesitard de uUn Planc SpLico para verificar la planitud de cada
uno de los topes de medicidn. etc. CAYTER S.A. no  cuenta con
1AsStrumentos y equipos de evaluacidn. porque sus CcosStos son  muy
elevados ¥ -rfia Justificable la Ainversidn =1 E T manejdran
vol imsnes max Qrandes de produccidn, por tanto -x recomendabl e
contratar una dependencia externa que realice los trabajos de

de la calibracidn sistenitica de lox equipos de evaluacidn,
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VI~ ACCIONES CORRECTIVAS EN LOS MEDIOS DE CONTROL

MEDIOS DE CONTROIL..

n. 1
Una der 123 Care . twriSticas en fan Fabl ioas aofiess Nedwf fes. oS GquUe GG e
pPotible Producas LS L0rY [ R - st aMmeert o Lual s Law L vl aclunes ..
TiwmEt s e~ Lt et 1= - et e AU an t  ad SR
reconccide io

5 prequeitax

sean grandes &
W NCIVLRLE P Y

®n Cual uier Ficmwn  Jw  F et s Gac s re. 1.

e wxtAE  JeEViaciwhen

inevitable
v tolerancias que

.especificaciOnes
ostdndar .

Can respecto -
tamalo v

incluide planos
@ puseda permitar

Par tanto. ha
desviacidn que un
22 Mmens 1 anes .

marcan la
calor . en or ctros

su forma. -ry

on =us CITI ¥
pardmetros
tistemaz v herramientas

aquellos méetodos.
-] producto v

control son
Qe V2 ac 1 GNees

Los medi ox de
las ospecificacicnes w

lizan para
de wia manera e podrd estar

“ontrolar las

reglar v
dwntro de

que ze ut:
del procesc.

tolerancias permitidas
referencsa wsiagnd una Baja
A . lac marones de wsta

hactendo
“le CAYTER
los TiygUulentes aspect ax

ha ven:do

La auditorfa a gque se

los medios de control

calificacidn a

baja calificacidn detidas a

f uwr on

s wi proceso

da cont-al pa

A} La empresa no emplea medios ewstadlisticon
Yy desviacicones del producto. exto e debe principuel mente o gue e
tiene 1a 1 dea que 1la @stacd{stica utiliza Lebr mi nos matemdticos
lo  cudsl hace diffcal Que -l Pewrscnal Pusda @mpiwar

controlar -l procesc de

complicadon
médtodos estadisticos
fabricacidn mediante
flujo desde
maquUL nax
1dwa  errénea.

¥ Que ex maés rdczl
lo lar3o de

la i1nspeccadn
hazta

vizual., Qquw se aplica a

®l producro
1Nter viene wn

lo mi % mo
Lo

todo -l -l recibo ternm nado.,
Gcurre para lax wl proceso.
o= una
las operacicnes
aritméticas =implet ¥y tdcminos
Alffciles de comprender por el poersonal
wlaborar gréficas y diagramas de controel los
sobre el comportamiente de los procesos. Por otro
visual Que realiza CAYTEP D.A.al 100% puede ser

¥ equipe que

puesto que
Matendticas Se han
elementales
CcCapaci tado podrd

Panor ama

aActualmente la terminologia

reducido 4 Oper aciones

anterior
estadistica v

-l gwts ai cos e no Lon
quien una
cudl es tan wn
1l ado. 1 a insEpeccidn

por la

ez

SULLI UL da
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Lrspecct dn e muoshr e

B> CAYTER RN wmplaa la iFRiapecciOn Lradica-snel  de lws afon 300 ew
Fercar . U wi aLegul alilehla Jdew la calidad  Jdel  producte depeonde  de s
Lhapeccian al L3 Lalaunas  de  las  cdewventajar  de esle cittemne de
LNIEECCIGN B800 lat £LQULent

® Ex demasiadd COualoSa ol e cwrifica cade DieZa.

® FPuede dar lugar a ura fal=a certidumbre =obre la rconfiabilidad del
Jdel trabars de i1nzpeccsdn En una riguroie inspeccidn dewl  100%.  se
Pusden  detar Lo wQUer LM entos v wspfec]l [1CAC Snes por  wxaminar  wn

Manos de J0dil VidUuos QUSRS NG ealon CapACitadus 01 familianl Zeldos <on ellas

v particularment e fon «quellas GUe nean Criticas e L mporLantes

- > trata sdlo dem aria Tepar ac il La 1nspecct Sn 100% L3 @i
POr b Jeto la separaciding de 1as Plesas melas de laew Dussnian.  ws decir

@% Un S1Elena COfrectlvo gue 24lo delecta las Tallas cuando YA GCUTT 1es on

@ Luger de preveniclan. g 1o e la tnipeecco 140 1070 Guee

Ler UT Fesur e

Qe S Deba Omplear GNl.amente cuando alle un Proceds mient de control oy

No cOme un wlemento Jde rutinae Bara dbhrica,

® Puede o

roilugar 4 la wceptasidn de material defectucso. En una inspeccidn
100%. Cuandc el porcentate deflectusso de lotes presentados ox muy bato. la

monutonia de operaciones repetidan de Jospeccidn da lUQAr auUtomdticamente a

la aceptacidn de algunas fpileras defleclulsas. D1 - POrcentaje defectluoso
ws MmUYy aita. la falta do Cuidads o la falta de destreza on @l mane)}o de loas
Aparatos de medicidn PUsde der lugar & la aceptacidn de un gran nimero de

Piozas defectuosas.

® Se puede rechazar materiel satlisfactoric. Clertos operadores que son
responsables de iNspeccionar =l 100% SuUs proptas Operaciones. podrén caer
en  la tentacidn  de rechazar productos Dusnos o confarmes  para

Racer Crewr « SUS SUPSIVISOreS QUS @St en hacliends un Ltraba)o satisfactor 1o,

® Puede ser 1mpracticable. Hay ocasiones »n Que e requieren pruebas

destructivas v. por 1o tanto. s 1mposible una 1nspeccidn 1200
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1 tnupedcs dn tradictonal ha =2ida FURLLLUL da por

ACt el meente,
SOty va v Ofr wcew las

n peor MUt fawo Que es mda

la  a0apec
ElQUIUNter ventelas:
inspeccidn 1 OO0,

® Ex menos COStone que la

H monatounl e Jde la

® Se puede ObLtetawr Unha Feduccidn conxlderable de  ia
Opwracidn de  inspeccidn.

- Unicamente Utz la wEpecificacidn de AQUEL ] % Caractoristicas
QUe sean criticas v de aquellasn tolerancias dimensionales que deben

satislfacwrse.

Gnicamente serd posible ol muestres. Lo

® En caso de pruebas destructivas.
- han  desarrollade [PV N Pruetbas

procedi mi entos de muestr eo QU
destructivas SOn de gran $x1Lo ¥y efectlviadad
® Puede permitir N0 Liemps adicilonal para YnNna iRSpecclsn Max Jarantizada 7
PAraA fOrMAr UN CWGLSNro mas @llciente

En los SilQuUiwentes 100150 2@ clemilentran las bondades v Tev Pr oponen

COMO AaCCioNws Carrectivas

1. El control de desviaciGhwes

2. El control wstadisticu de procesa.
ontes Lipos.

2. La 1nspeccidn por muestrecs an sSus 981

8.2 CONTROL DE DESVIACIONES CEVALUACION GENERALD.

Las desviacion®s 50N aquellas Variacliones que presenta un  producte con

retpectc a una especificacidn. NOrma © standard preestablecido. va Sea por
®jemplo respecto de: su fOrma. dimensiones. calor. nimero de hilos por
composicidn quimca cualitativa
regul adas mediante un CINTRSL  DiE

cudl deben dJde

pulgada de long:tud. v cuantitativa., etc.

Se Propone qUe SSLAT  VArlaclines  Sean
DESVI ACI ONES. 1 cudl proporcionara el mérgen dentro del
1os pardmelros rwales de un material o producto que se wstd
mcwptable o de conformidad.

encontrarse
procesandc. para que pueda ser
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Para Ot enwr li desviacidts promedis e Cconsldet an lvua i F1lent oy,
pPasos:
1. Tabular o redistiar PoOr  fmaro

. @l nGmer o le veces GUe e pPresenta Una
reer T el Sidn D la Caracteor{istice de calided. dentro de la muswsts o de un
Producto Qque e =Sta e oamlfuaredeo .

2. ObLaner wi valor promedio Jde la+c leclufes sumando 106 valores cbhservados

®n Unha Terie entre ol NiMEro Jde lecturaz. lo anterior e
Liguiente fSrmul .a:

represwnta por la

K= XsoXaoXme.. .+ An n
donde:
- @1 valor promedis de la terle
KXawNzeXar ..+ An = @1 valew de Cada una de lax lecturas x'icesl vas
N = @l Adhero de lecturan practicadas
3. Oobtener la dexviacldn mwdia de disper $1on qUue @ aguella que 1nNdica wn

Promedio ia desviaecidn de cadae una e las lecluras con respectc a la media

© promedic. %1endo matemiticamente la Sune de 10% valores absolutos de lasw
desviaclone:s entre el nimero de @lius. lc antecior dqueda reprezentado en
la <i19uiente (Srmula:

donde:

D. M. » Dewiviacidn media de disperzidn

€ = Sumatoria desde 1 hasta n wvalares

Xi = Cada uno de 10% valores Jde las desviaciones observacdas en 1a tabla
x - Valor promedio de las desviaciones

n - Humero de lecluras © valores observados.
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SigUlente e emplc

Se cita « Ccontinuacidn el
arnds Ccon Numer o e Parte 4321330 TUBCONEXT S DE
Geri el

Para el
Far Crmasd o

BLANCO DE o6 ums.
Cable CoOn respecto a 1a

ww  cleter miriar & 1a des v ac i dn
whpeclflcatidn establecide Lor el oliente

el ado resJuer 130 et Jde T omm -y ambo% @Al r i T del
o1 mm. e eligid el
£ 4 t OMmear it =0

wbtuvieron las

El corte Jde
con tolerancia de - azar
corte menciunado. Arbllrariamente leocturar del cor
pelado testo -% -l 10%  Jdel later v e

lecturas
2221040

do alambre del no JdJe parte

Lecturas Je pelado
8. o 5% S8 5.6 51 =0 S 9.8 5.0
8.0 5.1 s.Q 5.5 5. & =. 3 =7 s.2 5.9
s.Q 5.9 S. O S.0 s a =8 5.8 S.0 5.4
s.a =l T 5.8 S.5 3. 5.3 5.1 5.4 3.1
5.3 S, =a Ss.0 S.1 .5 s.0 1.9 S a
Como segundo pazso e obt Lene la medi a aritmérica s UM
A RIGUIeNte manoera

<culdadosamente lax lecturas. lo anterior qQueda de

X = L Lecturas cde corte de pelado -° Nimero ds lecturaz

X = 8.0 «+ 8.8 +« .8 «» S. 68+ [.1 + S,0 + 51 - 5.8 + G0 + 8.0+ 6.0 -
+ 8.9 +» U T +« 9.2 + 5.3 +« S.7 +« 51+« S5.9 %9+ T.O B9 B30 ¢«
> B2 +» T8 + B8 +« [T O + B . 4 + S22 +« S HB + BT + BB e[S + =2 - 3

+ F.1 + 5.3 +« [, 1 + T & <+ ZT.0 + B2 +B3 T TS - a

- %1 + S.4 + 31
- 3.2 - 5.8 > - S50

X = 271.8 .~ B0

X = 5. 44
El valor de X = S.44 nos indica que el
medico milimetro de la medida especificada CO.44mmd,

® excede a cast
eombargo esta dentro de la tolerancia

Pwrmi ttcla.
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Ccorte de pelado e

El valor Jde D M =0 32 1ndica QU® la Variacidn de
mlambre Ccof resfecta a4l wvalar promedia de corte estd wen Un rangs de B.TO
¥ B1d mm Lo anteriol demiestra Que la desviacidn 4 var i 4cidn del pelado
de alambre que presenta ol No. de parte JI221040-C #xta dentro de 1l
tOolencia Permitida LOMendd ohcuenla (ue la espowcilicacidn «s de Smm o+ - 1

mm.

Cone  Se  obtisfie 1

El  w)jemplo anlerior et Uba  demontr acsdn
CeSEViacidn que Presenta Un Product.o,  Dussles X SULF  productos aonde las
desviacianes estén &n vl limtle de la tolerarncia S fuera o dsta vV es

Stw. 1los pUnlos weh donde e

POr @30 qUe Ze e<ige Un control en este aspe:

debe aplicar Wun e3tudio e denviACiOnes eSLEn eNlie  Glros ~l felado
de cables. longitud Jdo Ccorle der cables vV alambres., tenti 2. de cakle
Conmctlor. etc.. por matl vos de »iPaclo v 11empo no en pOSibles aneliZar

Lodas lax deirviaciones de Lodor (oS NUmer o de pDartée que Produce JATTER

F.a.. £i1n embargo e MOItra el proded: mlwnlo bara QU pueda realizar un

control de desviacione

6.3 TIPOS DE INSFECCION.

La 1nsSpwccidn se oOcUpa de Jusgar la calidad de lax partes v de los
materiales Que Se reciban v de la comprobacidn  de confor midad entre

las partes contruidaT vy laz especifliIationes

Como se menciond anteriormente. en la actualidad ta inspeccidn
Ltrabaja zobre muestrec (LOr razones va comentadasd. ¥ por wllo Se propone
on este Lrabajo Ccomo Un Medio de Ccontrol QuUe puede Ser «li1cCAT: a la entrada
=2 2 la materia PrLma hd matlerial es. dur ante -l pProceso de fabricacadn
v montate ¥y a la salida del producte  terminade que va a ser
embarcado. Existen tres LlIpof de INSPpecc:idn Por MUeslred : NOoFmael . Feducida

Yy severa.

La inspeccidn normal se aplica cuando los lotes del provesdor no son
consistentevs en los requerimuientos de calidad establecidos, es decir cuando

B lotes sometidos a inspewccidn <4 hayan s1dco aceptados ¥ 1

on una zerie do
sea rechazado.
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La 1nspwecisn reoducida 2 aplica cushicts lan lotes [ eLentedos  Para
1ALPWwCCIdN. SON COnBistentes s Aalitard . 19 guay puueede o LmMpE Gliar ne
por -l hecho  de  que no tio va P rechazsdo o realin 1ot Lo
INSPwC T BN reducl 3 O wn  F e omenddatil e va Qe Foeig er e U © Ul tardosao

Dt el woiter 13 aempr] e L v qUds  ee o Tee  L3psG cfer  Lfitpemc s 350 e Pcadr {a
utilazar Se marier a indiz irimina Gr s narddo = e COnSwUuenc) -
problemas Obvi o de  SUpOnen

La inspeccidn Severa so aplica cUando la caiidad e low  lotes

SOMmer 1 dos 2 1AZPECEIYn et 1Nferior a la deleada. ¥ %o implementa 2a)o las

SiouULentes CoNULClOnes:

1 Lot clnoo lotes precedontes Aan wi! ado ba jo {nspeccl St Normel v e han

recharada wos TEsto fos 1R uve Ioatees = Pacusetes i e  hayan

CwLnepecc i onads

a. La tnspecc1on Seevera IO 1 PSar e hamta Jue i nco luten = BaqQuest oS
CONSACILL VoS S havan Cansideladd acsphables &n la 1nspeccidn i gloal.

3. En el caso de Que dies jolsS O Patjueles COnNTenrtitllvos jewr manezcan ba jo
INSpeccidn severa Co cualgquier otro odmera Ade (otes dosianadon por wl
programa de calicadd. la aceptacidn bHao GualQuUIer Clrounstenca deberd

AeSEC A0t ntuar me hatta Qe fa 3CCIGN COMCeCt L ve hava SO fa@gadd La Callddad del

Mat @ Ll UM NLSLE A

El perscnal destinado a realiTar LASPecclonos de muestrseos dwlbrerr & rLOMar
las consider aciones de lo% Tiguientes puntos:
1. Seleccidn al azar. El sentido comin :1hdica QUe DAara QUe Ufe MUeStra Sea

fie]l representativa de la calidad desconocida Jde un lote. e NecesSita Jue

lazt unldades Jque [Or MeN wiik MUSELIa, =9 &lijan sobre la totalidad del lote.
En consecuencia. las piezas Go la muestra debern sef seleccionadas en Lal

forma qQue cada unidad de lote Ltenga 1a misma Oportunl dud de ser elegida.
S. En un lote homogéneo Stempre que Sea posible. el lote del cudl se debe

de seleccionar la muesStra. consisticrd de articulos hechos bajo las mismas

condiciones de manufaciura v Que provengan del mismo origen de fabricacidn.
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FLtlo ws de Tuma importancia Pela fines pracllcos. mét Blen e para
fines estaditticos., Favery LR 2 i<} WH TIT muwT® r - L2 o2 TR RN IS T PP TS Y Lo 1o

IPOles @LVIAAOSE A 1A fAbr i Ge  or Chs PP O Vewdor @ DUesdiee [ el essniter U

calidad Satisfactoria Jde la camlanacidn de 1o% dos lotez Esta z:tuacidn
puede presentarze 2410 EOrQuUe e calidad de 14t pleZan de ufo de los
PrOvewdores ®5 muoho meiar QuUe la feguericda - -a calidaed de lan piezas del

WLEG. MUN LNl 1Or @ Qe FeQuier 103a b et e SOl eda DUl sl el @fla

fomwsar e lon provesdor e

itmportante Jdiferencia orn la

Entre laz diferentes tablan estad{Slicas de mueitres v 1ow labes que
x@ han dewarrollado para la 1nXpeccidn,. algunos e han pUBl: . edo  en Ui
forma Que los hace accesibles para s empieo deneral. uno de esto. es la
Military Standard 105D IMIL-ZTD- 10D ia  zual e propones para Zu
aplicacidn: para «l emplec de entas Lablal @S OG@CeSAr 1O QOO el ]l tamafo
del l1olLe QUAe & Drewuente @ 1NSerccl Vv A protecoidrn por hivel Aceptable
de Calidad CNTAD que ne Jdwiea jpatra ol mMaler lal Cofaliderad:s Los tablas en
Cuestidn 1ndican @l tamafo e la Muestra  Fequersda vy ed namero de
CHl@CLUDRO% quU® S Ppuesde permitis en e=Ser Lamafo s mtier<Urn . D1 la muesiroa
RO CONtiene Un MaViar Gmer o der derf el G e DS el M U1 aiin . e aCenta el
lote. Pero 1 la MUeStra COMUiene MANVOT  OGmMeet o dee el sct GUSOL Qe [ O Qe
%o pueden Dermitic. el lote DUmde el FToechazado o blen. inspec. ionado 15000

EMPLEO LE LA TABLA MIL.STU-105SD.

La tabla de muestrec de aceptacidn  del IL. 5TD 10SD. eala adoj:tadaa
Para poder controlar la gran variedad e materiales Que Se recitan., el
material en procesa. Y para sltusclones de la inspeccidn final. Esta

tabla consta de una lista de I8 niveies diferentez del NGA. S ha

aAadaptado la terminologfa =1 forma U la tabla m:ta pPorcwnta e e
malconformados. La tabla de muestrea MIL-STD-10SD E 23 muestra a

continuacidn CFig. Ad.
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PR

Comn tw pUede ohaervar la tabla anteriar consta de Cinco

principales. extax zon:

1. El tamaHo del lote. En esta columna Se CONSideran varias onas para los

tamafMos de 1Ox lotes que comprende La tabla

Cuando se ha elegido el

primera v zegunda muestras
e lote en

e la muestra para
La linea marcada
el

Ir. TamaMos de la
tamaflo del lote. el
Pparticular. sS=» wsncusntra

PRIMERA MUESTRA. 1h0dica el
las condiciones de la tabla

tamafMo correspondiente s

tama®o correspondiente
horizontalmente a la derecha
Nnimerc de unidades Que sSe debmn de tOomar
indican qQue se debe de

lote para su eximen. Si
una zegunda muestra. su

tomar encuentra en el
rengldén marcado SEGUNDA MUESTRA.

Se encuentran 1nscritos en la tabla
0.010 hazmta 10% Cada uno de lox

qQue se pueden

III. NCA Cpara una i1nspwccidn normald.
NCA., ascendiendo desde
numeroc de defectuosos
Yy por e! nimero de

160 niveles del
asociado con el
Crepresentado por AcD
primora ¥y la segunda

valores dewl NCA va
tolerar en la primera muestra
defecLucsos para el

Creprezentado por Re

ambax muestraxz, la

rechazo =

IV.El procedimiento. Se localiza en la parte inferior de i1a tabla e indica

la nNnomenclatura ut:lizada.

La tabla hace mencidn sobre la utilizacidn de un muestrec sencillo o
El muestreo s=encillo.
las unidages de una

mueztreo doble en aAlgunos casos. consiste en la
rechazo de un lote de acuerdo con
ese lote y el muestrec doble consiste wn seleccionar una
condiciones ., Poder

un
aceptacidn o el
muestra tomada de

unidades del lote., y bajo determinadas

muestra de
e aceptar © rechazar este lote.

seleccionar una Eegunda muestra antes

de la Fig A. se considera

Como un wijemplo del emplec de la tabla
term:nal de ojillo. La caracter{stica critica en estas
wl cudl sSe debe inspeccionar cuando se

Se ha establecido un NCA del

- caso de una
terminales ez su didmetro
@l material de la planta proveedora.

i1nterior.

recibe
2.%% para esta caracterf{stica de la calidad,.
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Al recibirse un lote de 1000 termnal ex de ajililo, en 1nipeccidn de

recibo se pracede de la TiguUiente manera:

tamafo aproplado del! lote. En la tabla de la fi1Q.A. se

1. Se z=elecciona =l
quedan dentro de la zona de SOl 4 1200 para

encuentra que laz 1000 unidades

LamaMos de lotes.

2. Se selecciona la primera muestra. Parse ota zoNa de lotes. la primera
muestra resulta de un tamaMo de SO pilexas.
3. Se compruwba la primera muestra. Con el val or de 2. T para w NCA.

s® puesden Lolerar Para ese

nimerc de defectucsos que
n esa

Si ze encuentran dos © TWNos deflwclucsox
Si se encuentran mész de dos perc
®e dobe swleccionar la segunda
o miz cdefectuosos se

encuentra que el
tamafMo del lote., ez de dos.
S® puede aceptar el lote.

Primera muestra.
mencx de cinco en la primera muestra.
Bi en la Primerra MUesStra So SHCONLE Arorn
S# 1nspecciona al
muextra. S1 Te noce=ita una

muUestra.
debe rechazar wl lote. o bien.
¥ S Se mide la segunda

4. Se selecciona
segunda muestra, Te encuentra que su tamaMo Jebe ser de SO unidades

8. Se suma wl nimero de unidades mMal CONfor mMadas enconNtradas en la primera y
segunda muestras. Sl el OUumero acumulado de mMUestras T 31T O Menos. el
malconformados eon siete o

1 00

Admero acumul ado  de

lote puede aceptarse. Si e

miz= . @l lote debe rechazarse o inspecciconarze al

A continuacién se presenta en la Fig.B la tabla de muestreo para una
inSpeccidn severa. e@sta sigue el MismO procediments de wmpleo que la tabla
los

como e puede aApreciar. eon e3ta tabla IO mMaT exlgentes

de la Fig.A.
criterios de aceptacidn.
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B.4 CONTROL ESTADISTICO DEL PROCESO Y TECNICAS DF CONTROL.

urn procedi miento  que

Et control estajistico del proceso (CEPY o

CONELELe @n ovalUar %1 UN Rrocess eita 9 Ao dentro de un estado de control

eostadlxtico Ciwrtament e -xiwt e Controles que ~limsnan las unidades
-l procesc JCtates com>  la Pnspeccdn v el control e

defectucsas =

JeRVIACLOGH®ED . WiN wmbDar Jo, 6o debe enfatlicar e ImpOrftancia orfentada

hacia @1 cliente v hacia wl cotto do cualquier no confor midad

€1 CEP utiliza herramientas tales coma- la tar jeta de inzpeccidn,. el
diagrama de Pareto. el diagrama causra-elwcto (o diagrama de Ishikawad, el
histograma. las cartas do contral., correlacidn v estrataificacidn.

Para lazs caracteristicas Jdew CAYTER &5 A s  propone Que ol CEP =so

aplique utilizando:

-l

® La carta de control np, para las unidades defectucszaszs producidas

4rea de miquinas aplicadoras y prensadoras
® La carta de control XPF. para controlar el funcionamento de las mégquinas
autométicas (méqQuina cortadara y peladora Go alambre v magquinas eyectorasd.
® E! diagrama de Pareto para determinar los porcentajes de las fallas mas
comunes qQuUe %e preseontan en los arneses.

A continuacidn se explica &1 modo de emplec de cada una de ewllas:

-1 CARTA DE CONTROL np.

La carta de control consta de CUALro SecClones:
En la primera secclidn Cparte superior) e registran los datos ge rales:
Nombre Jde la planta, tipo de carta Ip. < AP © U). nombre v nimerc de la

parte. departamento. nmimero y nombre de la oper acidn.
La szegunda secclion e3 el cuadriculado donde se realizan las

anctaciones grificas. en la parte superior
de control CLSCD . limite inferior de

se registran datos tales como:
valor promedio, limite superior
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Control  CLICY v tamaflo dw muestra promedso.
En la teceara seccidn se ancotan los siguiwentes datos: vtamaflo de la
muestra. cantidad de deofectivos obirer vados por muestra as{ como la fecha
en QUe S® elfectia ®] MuesLrec

Finalmente en la Cuarta secci1dn e anotan lax ULTer vaciones

pwrtinentes.
Para llenar los registros de la carta de coatrol np se aplica

Tiguiente procedimiento:

-l

1. Dwterminar Jla caracteristica de calidad que sie desea controlar .

. Determinar el tamafmo aw la muestra Cnd

3. Anotar laz cantidades de defwctivox ODSer vadds pof Cada muestra Cnp>

4. Rewalizar la zumatoria de las unidades de las muestrasz 1 NSPecClonadas. 2. n
T op

5. PealizZar la sumatoria de Lodas las unidades defeclivas.
S. Obtener ol promedio de defectlvos Ap (IMeflfectives - nMimero total de

muestras i1nspeccionadasd.
7. Calcular los limites de

rférmul as:

control (LSC y LICY,., mediante la sigulentes

LSC = r‘ls—:'al_pil—<z:np"zn73

LICc = r’.S—:aJF-Ecl—cZ‘np--'En”

B. Graficar los valores obtenidos.
Q. Examinar l1os valores que muestran lazs mediciones de los defectivos. con
relacidn a los limites de control preostablecidos.

los 1fmites de controi preest ablecidos resgultan

L 23 Proceso; =1 Satisfactlorios se

= llevardn a niveles mas

10. Dwterminar =1
scondmicamente 2atiSfactorlos para
mantienen vigentes; w1 satisfactorios

=on

no  son
convenientes.,

11. Emplear la grdfica de control para la produccidn normal, coms una gufa
para controlar la caracter{stica de calidad que se trate.
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a continuacidn v aplica la carta de control Ap en  una md<qis fea

Prensadora que une w1l alambre del cable con el CconecCtlor para ol ensambl e

del arnds 462I003-2.

La grdfica de contraol np correspondiwente e Canstlruve sde ia

S1QUIeNte manera:

1. La unidn dwl cable cOn @l CONECtor ®: la caractwr{(ztica dw calidad que

sw wsta countrolando.

2. El promedio de produccican diaria ws de 1000 unidades par lo que so
considere un tamaflo dw muexstra de 100 unidades C(equ: valente al 10% de la

produccidn diarial., e anota wste valar en elcuadro correspondiente

TAMAITO DE MUESTRA.

3. For cada muestra e 1900 unidadesz e wespectiflca Cen el cusdro
Currrespondiente a CANTIDAD Jel mimers de defect) vos obser vadosn ¥  para

®ste caso S& analizaron &9 muestras.

4. La zumatuoria de la= unidades de las MUestr4% inspeccionadas wi de 2S00
unidades.
. La tumatoria de defeclivas obfervados e: de 101 unida

8. El proqedio de defwc’ivos observados @z de 7.064 unidades (191-29= T.64)

Y s® anota en ol registro Prom on la parte tuporior de la carta de control.

7. Utillrando la fdrmula para ol célculo del LES Y LIC e tLiene que:

LSC = 7.64 ~ 3 1 7.84 € 1 - C191-2500> > = 15.0O1

LIC-7.°4—317.G4C 1 - C191-2500> 1 = -0 32

El LIC o5 negativo., por 1o qQue al graficar se considera o1 LIC i1gual a

ceroc en lugar de -0 3.

8. En el lado i1:zquierdo del cuadricul ado Se elabora una escala Cde

manera verticald el nimero de defectuocso=x. POoSterior ments con el

- 1l14 —



valor del LEC, del #p y del LIC eTpect: vamente %o traza una lfinwa

hor i zontal discontinua la cusl corta - todas las lLinwas verticales.

Dewspuds ww grdfica el numero de defectuoszos de ada lwctura, *stLOo s®

hace dencotande e1 valor del defectuoso con un PUNLS en cada 1inea
vertical Que Se @ncusnira arriba de cada lectura. Finalmente se unen con
una linea 10s puntas de la gréfica. La gréfica de control e puwde aprectiar

«n la figura C CF1g.C>
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@. En la grdfica de control
promedic casi

anterior Puede obzer var Quer ex1ste en

cada muestra de
la propabilidad de que wn un

8 piezaz defectucsas por 100 prwzas lo que
Quiere decir que existe Lote de 1000 piezas

exiztan 80 defectuosas. MUSETtra numero 9

pPoOr otra parte la ezta fuera
Y resultd ser un

dicho ajuste despues

del 1Limyte de control. Ll ynvestligd 1a cauxa mal
Ajuste de 1ot dados. e procedid a de 4 horas de
pProduccion.

10. S1 =

toma en cuenta dque el
centavas ¥y Que la

arnds tLiene un pPrecic unitario de 38

Gque por cada 1000 piezas
cada 1000 piezas.
1a produccidnd y $30

probatnlidad  d
HO defeclucsas se deduce QqQue de
ganancia CG2. 1% de

existan
se Obtendrd4n $3IUO de
wn  pécrdidaz  C7.9% de

contril  fon aceptables

1a
Producelfind  por

1o que 1o limites de Para el

técnicas de control Cse explican

procesc. Sin embargo %e doben de i1mplantar
®n @l 1nciso B.4.4>

reducir lax pérdidas.

para reducir estos limites y coms consecuencia.

11. La grdfica a

contral wlaborada anteriormente pudedes utilizarse
patrdn para la produccida

tolerancia

comc

PUesto Qque especifica el promedico ¥y la

unidades defectucsas qQue Se pueden permitir.

6. 4.2 CARTA DE CONMTROL XR

La carta de control XR consta de 3 zecciones principales:

En la primera seccidn (Parte superiord e especiff{can datos generales
como: Nombre de 1a Planta, departamento. opwracidn,

caracterfstica,
fecha. no.de méquina. etc



cdadric gl ados

e COMLOTIe de  dos
wrlL AR Y

Gt afican Ias
la parte Superior

Cparte centrald
Cuadtr L CuladD g ande
ademis. wn

La segunda seccidn
Valorws., wn

para graricare -l
cuadrical eda.
e anotan las

-n el pequedo l1ox rangos.
limitesn de contral v promed o

cuda cuadricul ado

En la tercera seccidn Cparte i1nferiors .59  anotan laz lecturas
e lecluras se anotard U

obtewnidazs de lazx muestra ada conjunto

v por

media vV SU rango
dewcriben las accilones
las grdficaes v

lo cudl =e ancta

1a carta. e
que  =on

ia

oSt emo desr erc hos cley

En -l
PUasctern

sobre Cavas

descripcilones de ancmal {a
carrectiva

espwciales  gue Presentar
o falla eon wl!
wpROndlent e

procesn para

acc1dn €O accionesd corr
carta . %e apreciLa

desr srcha dw la
las constantes

el valor dam

la Parte infwecior

Finalmente. en
1o vudl proporcilona

tabla de cowliclentoes
los l1{mites

detwerm: aar

una
Az.D» ¥ De utilizados on las rbr miil s Para
de control, oxtos CoOwf tCientex £ bt enen -n ba al t amafo de
los subgrupos Crumero de lecturas por techa o Grapod

usa -l si1guiIente

cant: ol XF

Para 1ltaenar la carta

Procedimiento:
la caracter{stica qus =se deba controlar: longltuc, Srea.

1. Seleccionar
dureza. etc.
&. Anctar laz lecturas de lai muestras. Se suglere tomar una Serie de
2T muestras Yy por cada muestra se anoten 5 lecluras.
3. Calcular la media aritmedtica CX> de cada grupo.

valor miximo ¥ el valor minimo de las

4. Obtener la diferencia entre i

lecturas en cada grups. a este valor
loular wl valor promedic de las medias aritmébicas y de los rangos.
lox pases 3 y &4 con una

se le denomina rango CRD.

=,
8. Graficar
wscala aproplada.

7. Calceular lox valores para
por medica de las siguientes rdSrmulas y coeficlentes:

los valores: de X y F abtenidos en

control en e! diagrama de

los iimites o

contral X

L.S.C.» X + Az
x

L.1.c = - axR
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8. Siguiendo el mImo Procedimento anterior. calcular los lfimtes

control del diagrama de rangos medianie las sigQuientes férmul as:

L. S.C.= Da R

L.I.C.» D« R

9. Graficar los valores de lox limites de control y promedios obLentdos
@n los pazxox .7 y 8. utllizando lineas discont{nuax.

10. Examinar si los puntos colocados estién dentro del rango permisible (se

deben encontrar entre 1oz limites SUPerior @ tnferior del rango de conteold.

Si se localizan algunos puntos fuera <de los limites de control o
sobre 1l 1f{nwa 1i{imite de control wntonces -x1 stw alguna no

conformidad la cudl debe corregirse

A continuacidn se muestra un *jempla de aplicacion de la carta XR
Para la fabricacidén del arnészs con numero de parte 4022007-1.

En la fabricacidn del arnés anterior se requiere de una longitud de
cable de 12 cm con tolerancia de +- 1 cm.. por lo Que se ajusta la

cartadora automidtica para realizar la opwracidn de corte. Por lo tanto, la

gréfica de control XR como puede observarsze, e cCoOnstruye para controlar
Uula calicdad de corte el cableu; en tal casco se establece que. el corte
del cable a 18 cm =+~ 1 cm, e@s la caracterf{stica que debe controlarse.

Siguiendo el procedimiento para llenar la carta a

control xR,
x® encusntra qQue el promedic de lazs medias aritméticas de las muestras
Cpromedio de corte del cabl ed -s de 12.1 cms. € 302. 4-25) . v -2
de los rangos Cvariacidn del corte de cable) de O. % cms.C11.8-25>, los
rezultados se registran en la carta

contrel, mentras Qque los

limites de control para medlas Yy rangos se obtienen de la siguiente

manera:

Tomande en cuenta que el nimero de lecturas por cada mueztra es de 5. lox

comficientes A2, D4 y D3 son respectivamente .98, 2.11 y O. por lo tanto:




‘
i
,
i

Para medias:
c.» X « azr
c.= 1

L.s. 2.1 +» C.B8 - O.T> = 12,4

3 » O.W) = 11.6

Para rangos:

L.S.C.= Da R
L.S.C.= 2.11 »w 0.5 = 1.0

L.I.C.= Ds R
L.I.C.= O m» O = O

FPosteriormente. Seo grafican Cen los cuadricul ados respectivas) los
valores de las medias ¥ los rangos de cada muestra denotando un punto sobre
la l{inea vertical de cada muestra ytiliZando una escala de O a 1.0 cm para
rangos y de 11.% c<m a 12.%9 cm. Para mediax. Dwspuds se graficaron los
promedios C12.1 cm ¥y O.8 cmd> ¥ los lfmites de control C(12.4 c<m, 11.8 om.
1.0 em y ©O2 respectivamente. traTando wuna ilnea horizontal dizcontinua
por cada valor. dichas l1{neas deben cortar la=< 1{neas verticales de

cada muestra.

La grdfica quedd representada en la figura de la pdgina siguiente Cver
Fig.D3.
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Como puede apreciarse en

la grafica. los
los limites de

muextran un

ValOr we estdn
control y

Que 1a grifica pueds

dentra de
COMPOor Lamient o favor ablle.,
ULLlLlZaArse como un mecii o

1a operacién de corte de cable.

por 1o
conf i ablw para controlar

G. 4.3 DI AGRAMA DE PARETO

Wilfredo Pareto establecid en =
campe do  1la

siglo XIX 1la
cudl . ha

ley del

80-20 para el
retomado -y

economia, 1a

@l 4dmbito de 1a
Administracidn ba)jo @l z1guiente pPrincipio:

En una empresa el 80% de los problemas que e Presentan SON Lrivisles
mientras Que el 20% Son vitales, por tanto i Te logra solucionar el 20% de
los problemas los demés se solucionardn por consecuencia.

El procedimento para la «laboraciéon de un  diagrama de Parevo
siguiIente:

1. Rwcolaeactar los datos en una hoja

dee chequea

2. Calcul ar -l Par centa je de ia frecuenc:a relativa der cada defecto
con telacidn al nNimero total de ocurrenciLaz dJde d ectos utilizando
férmul a:x

1a
fi = pr - d = 100

Adonde:

r1 = Porcentaje de frecuencia relativa
N1 = nimerc de ocurrencias de un defecto.
@ = Nimero total de ocurrencias de defectos
3. Calcular el pdrcentaje de frecuencia relativa acumulada uUtilizando
siguiente fdrmula:

1a
RL = r1
R2Z a ri + r2
R3 =« RZ + r3

; Rn = Rn-1 = rn

: donde

; Fl.r2Z.r3 ¥y rn 30N frecuencias relativas

! R1.P2.R3 y Rn x=on frecuencias relativas acumuladas ,Rl tiene el mayor
Aimeroc de ocurrencias del defecto y Rn el

menor nimero de ocurrencias.
; . parque e! nimero de

oCUrrencias se ardena en forma decreciente.
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4. Construir un ziftema cartesiana,

S. Determinar en el eje Y @] tolal de errores

B. ConsStrulr una barra PoOr CAUZa © @fFfOr COmenZando POr el mayor.
Se Mueslra a CONLiNUAcidn Un ejemplo aplicando el Diagrama do Pareto:
Se desea determinar l10%x porcentajes de las fallas mas Ccomunes quUe s
presentan para el ARNES LAMPARA con naémero de Partew 47161002, con

la finalidad de tomar acCiOnes correctivas sobre lax causas principales

Que originan sux fallas por lo que o

Diragrama de Paretlo. para este
cazo. s elabora de la sigUiente mane

HOJA DE CHEQUEO.

Artfculo: ARNES LAMPARA 4718100-2
Lote de produccidn: SO0 pzas.

No.dw artfculos inspeccionados: SO0
Fecha de produccidn: 23 Ene 7
Inspeccionade por: J. Correa

Dmfecto Conteo TOTAL
Longiltud de cable SIS LSS S 13
incarrecto
Encintado de cable LSS SIS SIS IS i8
deficiente
Unién deficiente entre LSS SIS SIS PSS 20
w1l alambre y el conector
Alambres fisurados o SO [
rotos
ovros s 2

TOTAL = 9

- 121 -
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Las frecusnclas frewlativas sw calculan apartic de la

LYY

d = 100

De lo antwrior

ri= 20
r3= 13

rSe

réermula Rn

Rr1

RrR2
rR3
Ra
RS

E>l

S0 @ 100 = 33. QO
SO ® 100 = 22.03%.. ra= 6 ~ 50 & 100 = 10.17%,
2 - SO ®m 100 = 3. 4%

tenemcs dque:

. FE= 18 - BO ® 100 = 3JO. VO

RLQuUiente fdrmula:

La frecuwencia relativa (porcentajes) acumuladas e calcdlae utilizando la

- ri
- R1
- R2
- R3
= R4

= Rn-1 + rn. por tanto:

33.

ra
r3
re
S

PO

Diagrama de

33.00 + 30.1B0 = G4.43%
Bi. 4 +« 22.03 = GO, 43%
680.4 « 10.17 = @GB. 8
WO0.BT + 3.4 = 100

Pareto queda representado en la siguiente

- 122 -

pdgina Cver Fig.ED.

i
;
]
!




n
«u

15

10

b 8

FIG. E

DI AGR AMA D E P AR

NT -§<] Ml

[ @ ;:ureEN DEL DEFECTD l

e e



gréficamente que =i t® toman ACClOne: CoOrrectivas
cCalile COZ. oX Y para las fisuras o

B puede observar
los defectox en e! encintado

principalmente para la longitud del

roturas dw alambre C10.17%0 xw pocdrdn evitar
del cable, la Unidn de alambre y CONwctor y otros defectos.

B.4.4 TECNICAS DFE CONTROL.

AlQUNas veceu I1OT pProcesots  presentan

rTelacidn a los
razdén e propgone un

Todo proceso depe ser controlado;
Situaciones Que extan fuera de control en pardimetros

wztabl eciaox fan, por -sta

Para ezte

estad{xtico de cualguier proceso

Previament.e

procedimiento para =l control
TecumncLa de

El CEP Qque = Propone para CAYTER 5. A, necesita de una
regular Sz funcionamienta, =® TUuGiers Que osta
Cuatra eltapas -r 1a

PewrmLta
cabo <con  un
la wvaluacidn de
la nabilidad del

aplicacidn que

lleve a proced: mienta de

rumentos de medicidn.

Proceso, en la

secuencia se
pPrimera etapa ze realizard tox ins

la evalluacion de

del procesa y en la cuarta ¥

base cont{nua.

la zegunda etapa.

-n
@evaluacidn del

potencial

la
procesc  en

tercera wtapa.
Gltima etapa la wvaluacidn estadfiztica del
serie de desic:ones

con una
a 1a

e complementa
lax etapas
Que =e complementa con

El procedimients anterior
hasta llegar

y Aaccicnes qQue entrelazan
evaluacidn estadistica del proceso eon base contfnua,
continua.

TUCesivamente

me jora

una actividad L=

diagrama del

En la siguiente pégina CFig.F>

procedimiento antecior:
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Es importante xeMalar quew., la habilidad el process e
Que Liene para eliminar

1a habilicad ex

la capacidad
lasx fallas © mejarar

nececario lograr

el proceso.
ia extabilidad del
causas wipeciales

FPara determinar

proceso. ya que al
haber eliminado todas las

de falla, zolo las causas
comunes ®stin precentes. Se dice que hay estabilldad de procezso cuanda a lo
large del tiempo se obswerva dque las distribuciones de

obtlenidas e el -n d1 ver sos Pper i ddos

frecusncias

son sensiblemeonte 1gual eas Por
otro lado um Process  tiene potencial cuandoe  habiendo  permanecido
witable dur ante un estandar de tiempo, lax Prezas producidas
demue=tran cumplir con

1o establecido por las Lolerancias.

Actualmente en CAYTER S . A., oS ajustes que se realizan

base a la
producto deshechado © reparado.

al procesc de
fabricacidn se ofeactian en taformacidn proporcionada por el

esto ex:

o FrROCESC) # INSPECCION
&

PRODUCTO "_’*‘_‘ﬁ:‘-‘ RETRABAJO ©
MAQULI NART A N DEFECTUCSO SHECHO
MATERY ALES '
PERSOMAL w

———————————— AJUSTES AL PROGESO—— - - — = - +

HMETODOS
MEDIO AMBLENTE

Es mucho mas deseable un sSistema 48 mONi LOor O que permita fdentificar
1O0% 4justes necesarlios para eliminar la posibilidad de fabricar productos
lnaceptables.por 1o que se propone el

sistema que ze esquUematiza a
continuacidén:

PRODUCTO BUENOC

PERSONAL. AJUSTES
METODOS AL PROCESO
MEDIO AMBIENTE

(28 eoxquema anterior . repre

un logro que =
acumulacidn de experiencia mediante la aplicaidn del
de los

alcanzard con lia

andlisis estad{stico
procesos y la institucidn de los controle

necesarios. En la
transicidn hacia serd necesaria la inspeccidn para lograr la
porcidén de productos malos que actualmente se producen Yy

se ird reduciendo hasta Cconvertirse =n cero.

sste esqQuema.
separactén de 1a

que gradualmente

puesto que el




CumMpliMmients con 1as especificaciones ya nO ®% muficiente. el Sistema

Lransilario de Ltraba)o Se ©LsQUAMALIZA a CONLINUACLAn:

BUENO

RETRABAIO

e
EQUIPO Y N PRODUCTO O DESHECHO

MATERI ALES o - -
PERSONAL AJUSTES AL PROCESO
MET

oDOS
MEDIO AMBIENTE

Por Gdltimo. Se propone la  aplicacién Gml paquete SISTEMA RED

MITUTOYO, este sistema realiza lox cédlculos estadisticos relacionadaos con

@l control de calidad de procesos de fabricacidn o de

Programas  de
mejoramiento. Organiza en una

bazxe de datos, la i1nformacidn muestral

recogida del pProcesa Pudi ¢ndose defintr cual quier conjunta de

pProductos con SUs caracteri{sticas a controlar Elabora los histogramas

de distribucidn de frecusncias para cualquier i1ntervélo de tiempo Yy
determina la habilidad del procewso 4 varios valores de sigma. Construye

diagramas de pareto para la determinacién del 1mpacto de uUna mejora de

calidad, © de los coxtox globales © particulares de las fallas de los

productos. Elabora griéficas de control para variables X-F y para atributos
(CFraccién defectuosa Cpd. Himero de defectos C(cd. defectos

por  unidad
Cud. fraccidn por unidad Cnpdl.

Estas grdficas pueden obtenerse mediante el andlisis histérico. de los
valores nominales © con limites de especificacidn,

Y puede hacerse de todos
los datox © estratificando la informacién.

Todos los pardmetros

1a técnica del muestrec de
aceptacién son calculados por el

para apoyar la adguisiciédn

automética de datos por medico de iNSLrumentos Que POsean interfase dig:ital
Lipo RS232. con lo que se logra minimizar la captura. evilar errores y
tener la informacidn on el tiempo precisa.

Azimismo,. el Tistema funciona en red local.,

con las ventajas de poder
crecer,

hasta llegar a tener automatizados Lodos l1o% puntos donde se genera
la informacién relacionada con la calidad. Todas las

gr4ficax se pueden
obtener en pantalla © impresor.



CAPITULO VIl

ANALISIS DE LA INVERSION PARA LA IMPLANTACION
DEL. PLAN DE ACCIONES CORRECTIVAS.




VII — ANALISIS DE LA INVERSION PARA LA IMPLANTACION DEL PLAN DE ACCIONES
CORRECTIVAS

wmeerslor o~ oapelf Ul mee atializan v am hace AL T e tieeets de 1
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S smblantacidn Jder lan aCCluhiees CGEr et ivat e Conft wntan en wun stdliosix
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7.1 GASTOS POR RECURSOS HUMANO' FARA LA IMPLANTAGCION DEL FLAN.

Laoaw o e agtdes  Ler JesladRT s fadaf [ Y T [ RYFTENY N para la :mplantacidn

dwl @lan. non Origitia-d

1oas gerldes e lon puestos Jde nueva creacldn.

Toom dalews el E e Ll ew 30 and o Lt

r. Jestan e Lt T ol des 1autaact
Un tamfarn bt uer Zaladad der roe 1t
"I ireSteect oot Aed 2wl 1odeeed em0s far e

Wy s tecperat or e Cadiodad o b malsotal

Las Sueldoo do Loy mtiest o ariterr L O, e Jdeler minann ytliliZando el
bt rdes tter caliimC 350 Brof BUNLon. e me wplica dwsalosando las fanciones dwl

PUCSLO &0 aCtoOrws remunerables ontre los que Se puedsn considerar: los

CONDCLMIENRY G8 Nelonarios. el wdiestramiento fequerido. el craiterio v o la
iniciativa. el wsfuer 2 Mmental Voo visual. @l @ esfuerzo flzico.  la
Feaponsalia il dad o MaQUInalr ia v QUILPO. 13 | @SPONSabllidad on materiales o
productus. la rezponsalilidad =0 Lrabaio de GLIos v @l atblente ¥ C1lesios.

En  wette nélodo. la  engiteta he ostablecido la wiudiente tabla Jde

Ui velenct ad




ESCALA DE EQUIVALENCIAS DE PUNTOS A PESGS

P UNTOS EQUI VAL ENCTI A

Coe 1O0O a &00 . ... . ... .- . %1,0600. 00

De 201 a 300 ... .... ... . %1 ,300 OO

De 301 a 330.............8%2,900.00

De 351 a 400.. .. . ........83.500 00O

Dw 401 a 480. ... ... ... ... 84 .500. OO

Lo antertor i1ndica Que -l sualdo © =salario que corresponde a

cualqui er Puesto. - deLerm na mewciante ia sumator:a total de

pUntas  del puesto y observando en 1a tabla anterior su egquivalencia

correspondiente Cequivalencia en pesosd.

Nota No debe penzarie que ol punto tenga valor real alguno. Sirve tan

%310 para medir la importancia relativa de lox puextos.

Las siguientex tablas muestran la valuacidn por Puntos para los

pusstos e nueva creacidn:

VALUACION POR PUNTOS PARA LOS PUESTOS DE NUEVA CREACION

PUESTO FACTOR REMUNERABLE PUNTOS
w control de calidadg COoON@CIMI @NLOS NWCWIAri1os 10%
Adiestrami ento regquerido 100
Criterio @ inictativa =]
Esfuerzo mental y-o visual 18
Exfuerzo ff{sico 14
Responsabllidad en maguinaria y equipo 40
Reponzabilidad en materiales o productos 24
Pesponszabilidad en trabajo de otros 18
Ambiente y riesgos 10

387 = $3300. 00




Conocimi@nNtOs NEeCeTariox
Adiestramiento requerido
Criterio @ tnictativa

Esfuerzo mental y-o visual

Insp. calidad de recibo

Exfuerzo fizi1co
Rezponzabilidad en maguinaria y e&qulipo
Reponsabllidad en materiales © productox
Responsabilidad en trabajo de otrox
Ambiente ¥y riesgos

a0

1a
14

10

au? = $1300.00

TOTAL
Insp. calidad de proceso Conocimientos necesarios s
Adiestramiento requerido 80
Criteric @ tniciativa oo
Exfuerzo mental y-o viszual 18
Exfuerzo fixlco 14
Responxabilidad en maquinaria y equlpo 30
Reponsabilidad en materisles © productos a
Responsabilidad en trabajo de otros .
Ambitenle y rieszgos 10
TOTAL 2Q7 = 81300.00
Insp. calidad de salida Conocimientos Necesarios ka-
Adlextramiento requerido 20
Criterio @ inictativa o0
Esfuerzoc mental y-o visual 19
Exfuerzo fisico 1e
Responsabilidad en maquinaria y equipo 20
Reponsabilidad en materiales o productos 1
Responxabllidad en trabajo de otros -
Ambiente y riesgos 10
TOoTAL 297 = 8$1300.00

Para =l cazo Que nos ocupa.
la implantacidn del plan.

Pa
de 1o® cuatro puestox anteriore

La tabla si1guient® resume el total de losx gastos anual e

humanos para la implantacidn de acciones correctivas:

- 17 -

los gastos mensuales por recursos humanos
=® obtLienen sumando los sueldox mensuales

por recursos



TUPSLE HUMANCOD

ANUMESR POoR

PEZUMEN L L5 SASTCSS
PUFSTC SUELDS MELIUAL 8- MED SUELIL ARUAL 8. aTio
R.TTD dS LTS L
18. 307, &<

v Calidad

Jore Jde cantrol
Calidud de ecibo

18,2300

Insp.
Insp. caladad dew Lrocewnc
Insp. CGalidad Jde swildae b

e

SASTC TCTAL MEMIUAL, + 8.

7.2 GASTOS POR DISENO DEL MANUAL DE GCALIDAD.
whn forma IintetiZadae. 1ot manuales.

Que 1ntegran ol sistema dJde

contiene
de trabaio

B GUI SO et GATLOS:

calidad

El manual dJde
1tAastrucci ones

-
1 wo=

proced: nuientos
calidad v %uU @laboracidn reguiers de
JASTOS PR EL MANUAL, D ALl DAD

rtotal . P
4 pros N .- % 180050

v

® Imprenta de formatos <13 wen
® Elaboracidn de @tiquetas 3 cdimtintos
CEB3IC. OC ¢ u2

de 10 coplas de mantual .

® Elaboracidsn

Que  @iabararae  los

Cada Aroa

Ccaliidad cuvos

les  gastos  del  personal
- TeruOl ada

EX FWLTES W2 Y

@l trabajo personal de

Nota: Ho
OCUMPNLOS POrque

por 1o% PUWSLOS NUeVOS que i ntegren el
1Acise antersor.

SR

s® hata
UerpaArt amento e

Coustos

Ya fusron consSiderados swh el
Los costozn de S48T.20 serdn  constuntes ¥ corrwsponden a un periddse
1o QuUe Generardn Un GasSto anual de ESTO. 40 C2 x <85.2303.

semestral por

- 129 -~



7.3 GASTOS POR EQUIFOS E INSTRUMENTOS DE MEDICTION.

En 1o Que se refiere a 1w woqsp

Qenmwrarfian con la tmplantacidn

CaNTIDAD CESCRIFIION
1 Microscnpru Jica
& Calibrador Mitatovo
1 Calibrador GAGE
1 Probet.a
1 vdzscula OMEM
2 Cintas métri.-as
1 Multimetro Tharp
3 Dinamdmetrs Mitutayo
1 Licuadura
1 Televizor 64
1 Fuente de valtaie
1 Bater {a
1 Ganer adur

el plan

GASTOS POR EQUIPCS E INSTRUMENTCS

7.4 GASTOS POR LA IMPLANTACION

tos costos por el disedo dw

DE MEDIOS

medLos o

Ve @ instrunenton

1o siguientes gast

Aee ez c1dn.

s

GATTO
TOTALC 83
3.GISO. G
.400. 00
232, 00
ac. O
&.S00. OO

40, OO

B00. OO
1.200.00

DE MEDICION = 8 168,802.00

DE CONTROL.

control =on los siguiente

Curso de capacitacidn para 1oz medios de control.......... $ 00. 00
BOO cartasz de control x afs. .. e e e e e e e e e e e e e $ Z200.00
25 hojas de LOSP@cClOn. o . . L L0t uh L e e e e e e e e e e k 3 10.00
PaQuetes SISTEMA RED MITUTOYQ. . . . . . ... 0ttt it et e e e s £ 300.00

GASTOS POR LA IMPLANTACION DE MEDIOTS DE CONTROL = % W10.00
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7.5 GASTOS POR CONSTRUCCION DI LA OFICITNA DE CONTROL DE CalLIDAD.

Lax CORLOS POr la Creacidn de la of1Cina para el depto. de contral d=
calidad se reduce al acondicionamients de la mizma. En e Jdrea de

Of1cinaz admMinixtrativazs =e cuenta actualmente con un lugar dexzocupado

€O mLs23). @l cudl puede Ser aprovechadd Para el departamento de cantrol

de calidad |, tiene acrcezo directo tantos al drea de produccidn como

al lax oficinas admini=strativas,ademds tiene una venttlacidn adecuada.
La ubicacidn del Jdepartamento MUwstra wn el layout d 1a

Planta Cver Siguiente piginal:

i
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7.%.1 GASTOS POR MUEHLES Y EQUIFO PARA LA OFICIHA DE CONTROL DE CALIDAD.

LOoE cozxtos de acondicionamientc del departamento de control de calidad son:
MUEBLES Y EQUIPO DE OFICINA

COSTO POFR GASTO

CANTIDAD DESCRIPCION UNIDAD <82 TOTAL <%
1 Archi verao 1.190. 0O 1.1380. OO
Escritorio 1.685%. OO0 1,853, OO0

1 Comput ador a o, 000. 00 B, 000. OO

1 Estante 1.872.00 1.0872. 00

1 Sillon wjecutivo 1.104.00 1.104. OO

4 Sillas p-rmesa 5O6. OO 2.2604. 00

1 Mesa p-juntas 1833. 00 1.083. OO0

3 Meza de trabajo de de SOcmxSO cms 420. 0O 1.278. QO

GASTO TOTAL = $106.070. GO
7.S.2. GASTOS POR CONSTRUCCION DE LA OFICINA DE CONTROL DE CALIDAD.
CASTOS POR EL MATERIAL Y MANO DE OBRA
PARA LA CONSTRUCCION DE LA OFICINA DE CONTROL DE CALIDAD
COSTO POR COSTO
< o N < (>4 P T o UNIDAD C$2 TOTAL CsS>
= .40 mtx.cuad de cancel de 22U con formalca 1 .000 $-mr S.400. 00
10 mt=2 de cristal esmerilado 100 S$-mt 1 ,000. 00
® Una Puerta de tambor de madera
cubierta con formaica de 90 cms.x 2 mts. 1,500 1 .300. 00
Una chapa Ccerradurad para puerta 150. 0O 150. 00
40 mtx.de cable THW Cal.i2 1.069 a8, 0O
Dox contactos dobles polarizados <. 00 18.00
Doz chalupas a. 30 5. 00
Dos Placas 13.50 27. 00
Una cinta de aislar Q. 00 Q. 00
Cuatro cajas de grapas cable 3. 00 i12.00
B hrs. de mano de obra por
instalacidn electrica 10 S hr S0. 00

GASTO TOTAL = $ ©.237.00
= Incluye manc de obra
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Por 1o anterior e tiene que:

CGASTO TOTTAL POR CONSTRUCCION Y ACONDICI ONAMI ENTO
DE LA OFICINA DE CONTROL DE CALIDAD = 160,Q76. 00 + ©,237.00 = 8260.,213. 00

7.8 REDUCCION EN 1LOS COSTOS COM LA IMPLANTACION DEL PLANM DE ACCIONES

CORRECTIVAS.

permiten comprobar que

se analizan los aspectos que
consige  una

correctivas traera
Y un mejoramiento en 1a

En este apartado.
dwl pPlan de acciones

la i1mplantacidn
fabricacion

reduccion en los costox de
calidad del producto.

calculan los costos Cpdrdidasd. por:

En los incisos siguiente

® Productos rechazados por el cliente. No recuperables.

® Retrabajos en productos rechazadoz por el cliente, recuperables.

actione:

® Productos recharzados no recuperables.

proceso.
@ Retrabajos en productos rechazados recuperables. en diferentes operaciones
del proceso.

® Coztos que ze originarfan =i te perdiera wl cliente por incumplimiento en

@l aseguramiento de su calidad.

de productos. costos.
=® han
aNos

Ex importante aclarar que las cantidadex
indices de calidad. etc. qQue se toman para realizar los cdlculos.
determinado en baze al comportamiento Promedio que han mostrado en los

1G04, 1008 3y 1000,
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7.0.1 PRODUCTOS RECHAZADOS POR EL CLIENTE,

FPara eo! cazxo dewl arnds con lémpara nedn con ho.

produjeron 15,000 piezas ~afMo y ze
C2.000 piezasd; el costo por pieza
lo tanto 8 13,000.00 en pérdidas.

rechazo el 13. 3% de

fue

NO RECUPERABLES.

de 8 ©O. 00,

de parte

4Z33A705-0. se
la produccién

Luvieron por

En lo que respecta al arnds Plasti-grip con no.de parte 423414%-0, se

produjeron 13.000 piezas-afPMo . de las
produceidn €3.000 piezasd @l prect

cudles s rechazo el 23.07% de la

o por pleza

tuvieron por consiguiente $ 9,990 en pérdidas.

AL continuar aplicando wl andlisi

fue

de

otros Arndses

R 3. 33, -

que tuvieron

rechazos =i1gnificativos ==e obtienesn los resultados que se muestran en el

resimen cde la tabla Sigulente:

Productos rechazados por s clents, no recupersbles.

Piezas

Numer o Plezas rechazadas Costo por Pardida

de parte producidas ~alMe ho recuperables-afo Unidad C$> s-rako

4233705-0 1. 000 2,000 5. 00 12.000. 00
42341 45-0 13,000 3.000 3. 33 ©.990. 00
400E837 -1 12,1500 3.500 2. 806 10.010.00
40061 30-1 12,300 2,000 =. 00 10,000. 00
4206965 -0 25.000 4.300 o. 88 3.960. 00
0878010-0 10.000 =00 2. 30 1.130.00
O0Beeso0o-2 10,000 500 a.08 1.040.00
0578400-0 13,000 330 o.a3 2,190. 00
0578000-1 1. 000 =00 2. 00 1,300. 00
oB77000-1 20.000 1000 2.28 2,280. 00
omn20%6 -0 20. 000 z.000 1.93 3,860. 00
4221 00000882 13,000 400 2.30 920, 00
4221 0000071 13, 000 =50 3. 54 1.947.00
4221 000 oO272 13,000 500 3. 43 1.723. 00
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T.0.2 RETRABAJOS POR PRODUCTOS RECHAZADOS FPOR EL. CLIENTE,

RECUFERABLES.
Para el camo del arnds ldmpara <con nimerc de parte os8OS03I-2 -
rechazaron 8000 pzas-aMo. El coxto de retrabajo del producto. se obtiene

multiplicando el coxto de horahombre 8,33 S-horad por el
retrabajo €120 horas 2 max -l

termocontractil de 8 3,.044.00.

Liempo de
desperdicico de ®S00.6 mts. de tubo
*sto es:

Coxto de retrabajo = CCH. 338 Horad C1l120 hrsd I+ $3,044. 00" 8 4.043. 6O

Al comto de retrabajo anterior debe
horas-hombre perdidas wmpleadas en el
hrs.), exto es:

Agregarsze el costo de las

proceso normal de fabricacidn <0

Costo de = CCH. I3BHOoral COHO hrsd) 2= 8 499.80

hra hombre desperdicladas
La pércida total por retrabajo fue:
Pérdida total por retrabajo = $4.043.60 + $490. 680 = $4.7T43. 40

Los retrabajos para todos los productos

rechazados por wl cliente.
recuperables

s resimen en la siguilente tabla:

Retrshajos por- productos rechazados por o cliente, recupersbies.

Comro

Numero Piezas de retrabajo

de parte retrabajadas/; o por unidad Pédrdida S-afo
oOBBOBOI -2 - |00 O. AT 4.543. 40
ODBUD1L 4O 3000 1. 48502 4,453, 0C
4221 046-0 1000 5. 10m21 s.108. 21
4B22003-2 |00 1. 96B07 1.8572. 08
o878000-1 730 3. 8029 2.996. 72
4221 000 COBB1 100 1. 680980 180. 98

PERDIDAS TOTALES POR RETRABAJO =$18.001. 43
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T.6.3 PRODUCTOS RECHAZADOS NO RECUPERABLES, EN DIFERENTES OPERACIONES DEL
PROCESO.

Para @1 arnds con Nnumero de parte OIBUS14-0O, se produjeron 48,000
pzaz-afio =in embargo., dicho arhés presentd problemas en sSu Proceso de
fabricacidn causandce que el DX de la produccicn se desperdiciara

principalmente en la operacidn uvapllicacidnu con un coxto promedio de
$2.00 por unidad. Lax pérdidas anuales Para este cazo xon de:

C48.000 praz-aMo x 0.058> x .00 S-/pza =~ 4.800.00 S alo

Sigulendo un procedimiento stimilar, se calcularon las pérdidas de
proceso que se

los arneses ho recuperables en diferentes operaciones de

muestran en la siguitente tabla:

Produc tos rechazados o recupershiss, - diferuntes opersciones dei
procesc .

: Plezas Costo promedio

Numero rechazadas Unitario

de parte no recuperadas-afo (4 3] Perdica $-alo
0BOOs03 -1 2.400 % 2.00 4 .800. 00
038951 4-0 1,000 s 2.08 2.080. 00
OB88400-1 1.250 $ 1.00 &.373. 00
OF78000-2 s00 s 1.90 @30, 0O
4222 000 VOTTL 1.2%0 s 2.00 2.1500. 0O

TOTAL DE PERDIDAS = @ 12.703. 00

7-6.4 RETRABAJOS EN PRODUCTOS RECHAZADOS RECUPERABLES EN DIFERENTES
OPERACIONES DEL PROCESO.

£l arnds con nimero de parte 422100000411 con una producctidén de
1 problema Uexceso de

a4e.000 pzas~-afio. presentds reiteradamente
longitudy. el cudl se detectaba al final de la operacidn Uaplicacidn de
etrabajo Urecortar el cabled y

terminalesd, lo que hizo necesario el
ureaplicar la terminalt a 13.000 arneses~-afo. no conformes. Cabe mencionar
que lasx terminales originales no pusden Ser reaprovechadas tenidndose que
adiclonales para el retrabajo.

-6 -
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costo de

Para este caso. -l
caljcocula multiplicando el costo  de
Liempo total de retrabajo <160

adicronales

de 13,000 terminales
do la siguiente (orma:

expresado

Coste <o retrabajo =<8.33 S-hora x 100 horaxd

wtrabajo de

hor a=x> .,
OV, S0 S-millard.

13.000 Ar Neses . -
<O. 3IBhorad por -l
de /O3, O

Queda

hor a haombees
mas -l costo
e antwrior

- SOOI, VOS2, 230. 30

Al CORLO O& Iretrabalo anterior, aebe agregarse ol Ccosto de las
horas-hombr e desperdiciadaz ompleadas -n -l proceso normal de
Tabricacidn CA2 hrs.d. por lo tanto:

Coxto por de
hres nhombre desperdiciadas « CC8. 338 Horad{32 hrxdd = S$200. %90
Por lo tanto la pédrdida total por retrabajo es:
Pédrdida total por retr ajo = $2,230. 30 + B200. TG ~ 82,T02. 80
Los costos por retrabajo en productos rechazados recuperables, on
QP aci ones dwl Proceso Ee muestran eon la siguiente tabla:
diferentes

dAfersntes

recupersbies, -

Retrabs e an ”~ t
ogarecianes del procese .
Pieozas Costo

Numero rechazadas de retrabalo
G parte recuperadas--afo por unidadcsd Pérdida Sraic
4221 000004112 13,000 0. 1R23 2&,.302. as
4222007 ~1 10,000 O. 3164 3.1D4.71
47181 00-2 a, s00 Q. IB72 &,321.80
48220032 3,100 O. 2774 1.414.74
OB7EOOO -1 Boo o. 7o Q00 BH

COSTO TOTAL DE RETRABAJO = $10.013.0Q
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TeH.5 COSTOS QUE =\

ORIGINARI AN =1 SE E
ITNCUNFLIMI ENTO EN EL

RO ERA EL CLIENTE roR
ASEGURAMIENTO DE $U CALIDAD.

Recuér dese Ariw. -l

clientes a que <
MEXICANA S A

nace

wrencia e PHI LIPS
. Guien por 3u auditloria realizade en Agowto de 1996, i1 é
Grigen a UNa sSerie de FwCcomendaciones y IUJ@rencias
rejuixitos eitablecidos
lax cualer a su vez

cuya i1mplantacidn

@ncaminadas  al
cumpl imiento de los

para wi
~alidad;

azeguramiento de Tu

MOLL VAron UNa Serie de acClone® COrrechivas
%= @l objeto de este

trabajo de tesis. Dw tal TUerte
Que. de RO Ser posible lograr me)oras a la calidad por la i1mplantacidn de
lax acciones correctlivas emprendidas. PHILIPS MEXICANA dejar{a de ser
Cliente de CAYTEFP 5. A 1o gque traeri{a

cOoNS1Igo fUuertes perdidas a ests

Gltima poacrque PHILIPS MEXICANA es de sus Clientes mas Lmportante

una

Fara demostrar o]l 1mpacto fifNancieroc rlue

perdida de PHILIPS MEXICANA como cliente,
e presanta a

ocasionarla a CAYTER S.A. la
védaze wl estado de resultados que

Ccontinuacidn, ~n el Se pusede observar las “utilidades netas’
Que se dejaria de obtenmr al no vender arheses a dicha empresa. tales
utilidades se convertirian en pérdidas anuales qQue deben tomarse encuenta
Al realizZar ol *StUALO COSLO-DaNwl{ic1o del presente capitulo.

El ostado de resultados tiene
promedio por afo de

hasta 15 que estan

como  punto de partida

las ventas
entregados a

PHILIiPS MEXICANA desde 1G04

1Ndicados en Labla preliminar como =1@ue:

ARNESES ENTREGADOS EMH VENTA A PHILIPS MEXICANA
Cantidad de arneses

No. de parte

los arneses

Feaquer 1 dos - aflo

Preciosunt dadc$d Ventas S$~-aMo
4233705 -0 15, 000 8. 00 90, 000. OO
42341450 13.000 3.33 43.290. 00
4006837 -1 12,500 2. a8 3T .730. OO
40061 SO -1 12,500 s.00 82, S00. OO
4200985 -0 2%, 000 oO. 88 22,000. 00
420635a -0 20,000 .77 15, 560. OO
421806801 2% . 000 o.56 14,000. 00
4214481 -0 29,000 (= 18.500. 0O
421 4BOB -0 19,000 o. 50 7.500. 00
421 3502-0 15,000 .73



Eatado de cmavliados de QAYTER .4, =4 21 de Ricienbre de 190,

: INgrezo pPor ventan totale I T.ITT 0O
Menos: Devoluciones sobre ventas oo
Ventas netas L oo
Menos: Costo de lo vendida Casd
Utilidad bruta $130.6880, 00
Menos: Gastor de operacion
Gastos de ventas 81 8600
Gastos administrativos y generale: 31000
Depreciacion por el sjercicio 21400
B0, GO0, GO
.
B Utilidad de opwracidn $09.6880. 00

29,208 ©0

Menos: Impuestos Ctasa = 42

uUtilicad neta 840,414, 20
Puede concluirse que: de perderse a PHILIPS MEXICANA S.A como cliente

CAYTER S.A. dejar:a de obtener uUut):lidades netas por $40,414 00U, ex decir,

perder{a anualmente $40.414.00

» CALCULO DE LA RECUPERACION DE LA INVERSION.

Con el objeto de facilitar los cdlculos para jJustificar el plan de
ACCLON®S COrraclivas ., S8 AgrupPan los Qastlos QUe NO SO0 Per MANGNLeS ¥y Se
les denomina como GASTOS NCO PERMANENTES PARA LA IMPLANTACION DEL PLAN DE
ACCIONES CORRECTIVAS., lo anterior queda representado de la siguiente

i manera:

!

: CONCEPTO GASTO C8>
GaStos POr equUipPos ® LASLrUMentos de medicidnm. . .. .. 18.902. 00
Gasto total por construccidn y acondicionamiento
de la oficina de control de calidad ............... 26.213.00

GASTOS NO PERMANENTES PARA LA
IMPLANTACION DEL. PLAN DE ACCIONES CORRECTIVAS. .. 8 43.015. 00
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Por otra parte. e adrupan las pérdidas anuales de CAYTER S.A. ., estos
sart

Productos rechazados por wl cliente, NG recupwrables.
Retrabajot por productos rechazados

por @l cliente. recuperables

Ce e . . 8B2,37TZ. 00

......................... S16,0801 .43
Productos rechazados nO recuperables, en
LT Rrentes OPeraclones del Proceso. . . . . ... .. ..., ... B1L2,TO0%. 00
Retrabajox en productos rechazados recuperables
®on diferentes operaciones dol procezo

Utilidades netas por la
ventas a PHILIPS HMEXICANA

PERDI DAS TOTALES POR ARO - $144.190.12

Las pérdidas totales por afio.

son los ahorros totales que
obtendrian con el plan deo acclones

-
correctivas propu

tas & lo largo de
e3te Ltrabajo. por 1o que:

PERDIDAS TOTALES AHORROS TOTALES COM
POR ARO = LA IMPLANTACION DE - B144.190.12
ACCI ONES CORRECTI VAS
Por otra parte. lO%s egrescs permanentes en qQue se

tncurrirfa por 1la
implantaciédn del plan de acciones correctivas,

terf{a la suma de los sueldos
anuales mas los gastos anuales por

manual de calidad y lox medioz de
cOonLrol. esto =

Sueldos de los puestos de nueva creacidn
Manual de calidad

EGREZOS PERMANENTES POR
LA IMPLANTACION DEL FPLAN =% Q7.880.




I continuactdn e muestra *l resimen de lax cantidades Qque e

UtLlizardn para la determinacidn de la JUSLIfiIcCAcCiISn de la inversién:

GASTOS NO PERMANENTES PARA LA

IMPLANTACION DEL PLAN DE ACCIONES CORRECTIVAS. .. .....843,01%. 0O
AHORROS TOTALES CON LA IMPLANTACION DEL. PLAN

DE ACCIONES CORRECTIVAS CINGRESOSD . ... ... . e s s B144.,1090 12
EGRESCOS PERMANENTES POR

LA IMPLANTACION DEL PLAN ... ....... T IE TP ceie- . B Q7.6880. 40

Adends, se tomard en cuentas para lox célculos un periddo de 10

amos ¥
un B2% de interds sobre las inversionesx,

*stos faclores Ton ulilizados por
la compaMia para la evaluacidn de un proyecto. de esta lorma ze pueden
realizar 1oz andlisis de recuperacidn y justificacidn por
Valor Presente C(VP). Tasa de Rendimiento CTRD
PR .

losz métodos de
y Periddo de Recuperacidn

7-7.1.METODO DEL VALOR PRESENTE CVP).

Se observa que el dinero, con el Lranscurse del tiempo. sSufre

modificaciones en su valor, 1o que hace NecesIarico tenwer un método que

transforme el valor futuroc de dicho dinero. a =uU valor presente. El método

VP. consiste en desarrollar la Suma algebrdica de los i1ngrescs y egresos
que se van a hacer en un Proyecto de inversidédn. afecténdolos con un factor

Que logra @l efecto de transformar los vValores a presente.

Para visualizar -l comportamiento antex descrito, =
diagrama de flujo de efectivo, que ex una

dibujla  un
representacidn esquemitica del
comportamiento econdémico de Un pProyecto en el

transcurso del tiempo. Para
este caso el diagrama ser{a el siguiente:
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AHORPOS TOTALES

Sl44.100. 12

|
kY
}
L0

AR

o =3 3 . = (-] T a <

; + ——+ } —+ . t t

1'997 1 109 2000 2001 2002 2003 2004 2004 200" 2008

EGRESCOS PERMANENTES

8$43,01%. OO 8 97.880.40

FPor otra parte se

que wl VP esté definido

por la siguiente
férmula:

VP = 2 P s ACPrALL.ND = FCPAF.L N2 ... ....... ECUACION C1>

Donde:
VP = Valor Presente
* P » Es @] resultado de la zuma

algebrdéica de los
N el presente.

costox realizados

A = Ex wl rezsul tada de 1la
realizados eon el proyecto.
CP AL . N> =

suma algebrdica de los costos anuales

Factor de conversidn

de anualidades a
durante N periddas,

presente. a un
Interds 1. factar que esta definido por:

~ ~
CPrALL . ND = C1e1d = 1 o~ 1CI+1D . ... ... e .. . ECUACION C2>

PraA = Valor Presente dado una Anualidad.

2 F = Ex 1a suma algebrdica de los costos futurc: qQue se hagan en el
proyecto.
CP,sF.1.N) = Factor de conversidn de costo futuro a

Prezente & un
interds i, durante N periddos.

factor que esta definido por:

~
CPAF.L.ND = CPAALLLND ® 1 »~ €1%8D ... “eeee... ECUACION €3
CP-F> = Valor presente dado un valor futuro.
Para este caso sustituyendo:
P = - 43.015.00 8§
A =8 144.190.12 - 97.860.408 = 46.31%5. 728
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En la wcuacidn C22:

er [
CPrA, L, N = CPrA, B&%. 10> = C1 + O.3T2> -1 0.8 C1 +~ O.%2) - 1.68030

Sustituyendo en la ecuacidn C1) estox Valores:

VP = - 43.013.00 + 46.319. 72 C1.8030) =« 44.702. 348

Por lo tanto:
VALOR PRESENTE = 44,702. 348
7.7.2 TASA DE REMNDIMIENTO

Con este método xe obliene® el tLi1po de interds para el cudl,

-l valor
actual de las entradas de dinerc Cingresos o ahorros? es

1gual al wvalor
actual de las salidas de dinero (desembolszos o ahorros de dinerc Que nNoO e

han aprovechado). © bien. e encuentra el tipo de

movimientos NeLos de dinero =% 1Qual

interds en wl cudsl e
valor actual de a cero.

Para encontrar la solucidn. 3@ utiliza la ecuacidn C12 de VP, igualadca
a cero.

+ P * ACPAAL.ND = FCPAF.4.ND = O ... ... Ecuacidn C4d

Sustituyendo Lo valores qQue se Lie

N en la wcuacidn C4d:

~843.01B.00 + (8 144.100.12 - G7.800.408 > CP-A.i. 10> = O

Para est
despejando:

1 s=e desconoce Yy representa la incdgnita.

CPAAL,ND = 43,015.00 ~ 45,313,728 - O. G287

Calculando por ""tanteos'" a que iftnterds I Corresponde o

» tiene quUe, sustituyendo en la ecuacidn C2D:

factor 0. 2287




ra 1 = 100
10 we
EP-A. 100. 10) = €1 + 15 -1 -1 &1 + 1> - 0. Qo0
Para 1 = 110
ae 10

CPrA, 140, 103 = €1 + 1.1 2 -1 - 1.1 C1 <+ 1.13 - 0.Q083

Interpolando entre ambos valores se Liene:

100 % - 0.9990

1 % - O.Q=287
110 % - 0. 9083
h v.=] = i -_— Q. P9P0O Q, BSST
100 - 110 - o,

esolviendo esta ecuacidn. rendimiento p.

este proyscto es de

TASA DE RENDIMIENTO = 107. 76%

7.7.3 TIEMPO DE RECUPERACION DE LA INVERSION CTRD.

Con @l método de TR se obliene el peridde en el cuél se recupera la

tnver=14n de un proyecto. Para extle® caso Se utiliza tambidén la ecuacidn C1D
igualada a cero. para la cudl se desconoce el peridda N.
Sustituyendo los valores conocidos en la ecuacidn C4). se tiene que:

-~ 43.015.00 + (8 144.190.12 — Q7.850.408) CPrA,82%, N = o

Dwspejando :

CPrA.SB2%, NI = 43,01T.00 - 48,.315. 728 = 0. 9287

Por "tantecs'. T® determinard en qué periddo N se encuentra el factor
0.9287 . Sustituyendo en la ecuacidn C2D:

T A4 -




Para N = 1.9 aMax

: .
CPrA, B2 1.10% C1 - O.W2> - 1 ~ O.82 C 3
Para N = 1.0 afos
: .-
CPra .S2%, 1.2> = C1 + 0.83) - 1 ~ 0.832 C 1

De lo anterior se puesde observar qQue el

valores se tiene:

1.8 aMox -~ O.GU08
N aflos - O.a2a7
1.6 aMos - O.938Q
= — o.eeeu - o ggev
1.8 - 1.0 _ ©. eune - 0O.9389

Dewspejando:
N = 1.573 afos

Por lo tanto:

N = C 1.975 afos > C30 diasalo) = 373 dias

PERIODO DE RECUPERACION = 375 dias

Rezumiendo este andlisis ze observa que pPara el proyecto

siguiente:

VALOR FPRESENTE = § 44.702. 348
TASA DE RENDIMIENTO = 107.70%
PERIODO DE RECUPERACION = 575 dfas

Con los valores antericores queda

rentable Y = Justifica Plenamente

Liempo de
encuUentra entre N = 1.9 aflox y N = 1.6 aflox.

demostrado qQue el
realizacidn. Lo=
favorables, se deben a que . lo: ahorros qQue se tienen con la implantacidn

=

O. 182> - O. auna
-.

- O.32> - O W3IS0

recuperacidn -
Interpolando entre ambos
* lo
proyecto es

del plan SON SUPSriores & lOs egresos permanentes del mismo.
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En @l presente tLrabajo de tésis. e realizd wn planteamiento de

Nivel de calidad de CAYTER =. A
Azeguramiento de la calidad al
®on particular a PHILIPS MEXICANA S, A

ACCLON®S COrrectllivaz pPara inCrementar el

con la finalidad de garantizar wl cliente

Las acclones cCOorrectlivas Planteadas.

hacen notar las siQuientes
necesidadex:

® lLa creacién del departamento de calidad y de los puestos que lo

integran para vigilar ¥y asegurar la cal:idad del producto.

® La wlaboracidn del manual de calidad, para registrar 10s procedimientos ¥

muestras de los documentox relacionados

con -l %4 st ama gerencial o
calidad.

® La adquisicidn o

InItrumentos y @Quipo de medicidn para

obtener
la informacidn nNecesaria y precisa de las

mediciones realiradaz en el
recibo de materiales. durante el

proceso de fabricacidn y en producto
terminado.

® La implantacidn de medios de control para

reguUlar y mejorar el proceso
de fabricacidn de arneses.

Al desarrollar el andlisis econdmico pPara i1a

Justificacidn del plan
de acciones correctivas,

e llegd a los Siguientes resultados:

Valor Presente = § 44.702. 34
Taza de Rendimiento = 107.70%
Periddo de Recuperacidn = 973 dfas

Con el planteamiento de lax ACCLION®S COrreclivas Propuestas en este

trabajo y la Justificacidn de la inversidn del mismo. e

interesante.atractivo @ importante que s tener un sistema de

enuestra lo

calidad que
garantice @l aseguramiento de la calidad del cliente.

- 1an —
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