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Hov en dia Ia mayoria dc las empresas grandes. medianas y pequefias. fienen que endfeniarse & unz
competencia 5in precedentes con otras que generan los rmsmos productos. debido a gue los consumidores
finales tienen una exigencia notaile en la cahdad de los producios que a dano seon witlizados. B! clienie tene
un papel muy importants, va que esios huscan proveadares que les proporcionen productos de gran calidad
para que ellos a su vez fengan gran acepiacién en el mercado pats con sus productos. estz exigencia de la
calidad de los clientes para con sus proveedores. genera a gue cstos itimos establezcan un SISTEMA DE
CALIDAD que invelucre 2 toda 1a empresa, es decir, pesando desde Ia responsatnlidad gerencial de la
piania, de cada depariamento, del proceso ¥ de los trabajadores que laboran en la misma.

Esta immplementzcién servird como guia para cubrir pantos claves de cada depariamento, asi como ias
exigencias contempladas de sus clienies para con sus productes finales. Las empresas que contemplan una
visidn ampliz 2 futwe se estdn preperando con anticipacion kaciendo una investigacion exbhaustiva ds ios
reguisitos de los esigndares internacionales que se ulilizan parz la Implementacién del sistema de calidad Por
lo regutar las empresas Ias emplean con ¢ fin un aseguramiento del producto casi en su totalidad, siempre ¥
cuando este sez2 Implemeniado de manera correcta, Los iipos &e esidndares empleados pam €1 asegurarkienio

e 1a calidad pueden ser ntilizados de acuerdo i tipo de empresa que esta sea, por gjemplo.

v IS0 %000 Es el esténdar empleado para cuakguier fipo de empresa.
v 38 9090, YDA 6,1, EAQT v AVSY son normas empleadas para Iz industna antomotriz.
¥ NRIE-CC Esias son mexicanas ¥ similares 2 fas 180 $060.

Entre oiros bpos de normas que existen y permutzn el aseguramiento de la calidad

En el presenic irabajo hard una revision gemeral de cdmo establecer um sisiema de calidad para los uretancs
(Pohuretanos) utilzados en la industria artomotriz besdndose en Q8-9000, asi mismo se hard énfhais €1 por
que la Industria avtometriz implementd ¢ GS-9000 come esiéndar de referencia para todos sus proveedores
de autopartes, v del cual iz mayoria de sus proveedores deben basarse para elaborar su sisiema de calidad, va
que St no cuentan con e} misino. dichas empreszs no podran proveer Ge autoparies a las armidoras. Esta
irabzjo también tene como Jnaudsd que cralguier empresa dedicada @ la elaboracién de ureiano, (En
sspectal parz la mndusttia avtomotriz) pueds servirie come referencia para implementiar un sisiema de calxdad
v saber cuales son los requisitos que deben de cubrirse en cada uno ¢e los eiementos gue comprende dicho

sistema basandose en QS-9000




1.1 Definicion de Uretano,

Los Uretanos son conocidos como Hsteres de Carbamato. son el producto de reaccién entre un alcohol con
un Isocianaic Los ciasiomeros de Uretano son ung serie de POLDIMEROS (cadenas entrelazadas de
moléculas) cuyo components basico ¢s ¢l grope URETAND (formade por Carbono. Nitrégeno. Oxigeno e

Hidrdgeno) caracienizados por wwa elasticidad mirinseca

g
R-CH + O=C=N-K > R-O-C-N-R
(alcohot) (Isccianaio) {Carbamato)

Esios también son conecidos come Poltaretznos.

1.2 Definicion de Polinyetans,

El Poliuretans puede tener varios significados:

El poliuretano es el nombre genérico de los matenales fabricados mediznte una polimerizacién de uretarno
¥ que ifenen un nlmero sigmificante de estos grupos, de los cuales no necesariamente se repiten en un orden

reguiar.

Sor polimeros elastomeros de calidad esporjosa. En los Estacdos Umdos los Haman PUFF (abreviacién de
poliurethane Flextble Foam), en México se le conoce como "Hule Espuma”, "Espumsz de Polfvretanc”,
"Poliuretano Espumado”. y “Esponja”. En algunos otros paises de hebla hrspana le laman "Foam”™. S acaso &
nombre no es lo més importante, s es convenienic gque cusndo haga referencia al mzterial, jransmiia

claramente 1o que quicre decir.

El nombre de Polwretano fue denvade del Eul Carbamato. comocids come Uretano. o wolimeros
conocidos come polretanos meluyen matenales que incorporan el gnmo funciona! Carbamato, también

OUIoS Zripls SSmSjanics Como esier. sier, amida » urea



1.2 Forme de Obtencicn dei fos Polivretanos.

El reciente crecunuento cn el drea comercial de las espumas de polivrctano por moldura de reaccion
imectada (RIM). ha sumimsirado el impetu para custro estuchos basicos de relacion entre estruciura
molecular y tamaiio de propedades. por gjemplo Iz tecnologia {RIM) permite 13 conversién de elzsiomeros co
polwreiang a componentes zutometrices semejanies a los bumpers. fascia v otras paries exicriores taminén

come producios no automotrices

La habilidad para seleccionar formulaciones RIM cubre aplicaciones tales como un rango de propiedades
fisicas es factliiado por un entendimicnto de segmentos de estructura de semgjantes poliurcianos y asi como

de su naturaleza quimica,

Estos polimeros fieron descubicrios por Oito Bayer v Colaboradores en 1937, &l deserrollo comercial de
estos poliuretanos fue seguido aclivamente en Alemania Bayer guio Ia produccion de Espumas rigidas,
adhesivos ¥ revestimientos. Aunque si bien fambién hubo imterés tempramamente por Ia quimica del
poliuretano por varias compafiias como la Dupont enire otras principaimente de los Estados Unidos v of
répide crecimiento de esta industria 7o Consigo que en Esiados Unidos se impiementars 1 primerz fhrica

en Iz décadz de los 50°s baje a tecnologia Bayer para producir Espuimas Fiexible de noliuretzno.

Los Polwretanos son principalmente producides por la reaccién de un Isceianato polifuncional con un
polio! u ofre reaccién conteniendo dos ¢ mds grupos reactivos con Isocianato, Srecuentemente se Heva ung
hidrGlisis. Bsta inchuy e componentes que cubren un amplio rango de pesos molecuiares. incluyendo poliester

v poiicles poliester.

Los Isocianaios polifuncionales pueden ser arcmiticos, alifaticos, cicloalifaticos o policiclices en
esiructaras y pueden ser usedes direCtamente como preducto modifieade Sst flexibilidad en 1a seiccaidn de
reactamtes conduce al amplio rango de propredades fisicas que los polfuretznos permisen parg jugar una juego

impcitanic en €l mercado mundral para la calidad de producios de polimeros smiéticos.

I.2.1 Fpentes principales de lps Polfuretonos.

La fuenie principal de los poliuretanos son los Diisocianatos 3 s¢ obiienen par oolidacicn de dilsocianaios
v alcoholes divalentes. sobre todo de policieralcoholes. es decrr, polientenghcoles o polipropilenglicoles. asf
coro de la reaccién del oxido de propileno con pohalcoholes Ademés también se emplean Oligomeras de

ésteres de dcidos carboxihicos ¥ dicles (poliesteralccholes)



PIopanad;} y €sprinar por iCion dg un pocod de -0 con saponificacion del grupo Isocianato a grupe amino v
desprendimiento de CG.. con Io cual se esponja. Su obtencidn es en forma de espumas blandas v blancas v

espumas duras, esio depende de la composicidn quimica para su oblencién

1.3.2 Reaccidn juds comuin parg obtener Poliuretanos.

Se forma a parur de un diisocianato aromatico » un dol. este titime es por lo reguiar un Copolimere con
peso molecuiar bajo que se elabora con un Etilenglicol v 4cido Adipico. Cuando este polimero. que posee

grupos hidroxilos Hbres en ¢i extremo, se mezcla con ei diisocianate, forméndose un polimero mayor.

Reaccion para formar ef Dol o Copelimero.
.t o
HOCH.CHL,OH + HOOCHCD: i, HOCE,CH:O— |~ C(CHy), COCH,CH:O-- -

{Etilenglicol) (acido Adipico) (Dol o Copolimero) = Producio A

Duranie ¢l procedinmento de elaboracidn s¢ mezcla un poce de H,0 con ¢l diol, parte de! ditsocianato
reaccioaa con e Fi0 parta dar una Giaming aromdtica y biéxido de carbono. Esie ditimo compuestc forma
burbuias cuando queda atrapado deniro de Ia mesa del polimerc cuande se sohdifica v el resultzdo es yn

producio esponjeso lamado Espuma de Poliuretano.

Reacciér pnmaria para poliretans.

200N-R-CH; M a a o
' 1 H n
Products A - NTD‘NHCOCHZCHEO—{—C{CZ—I;LCOCH;CH;O-—)CM{—)X
{Pehuretang)

Donde:

20CN-2°-CH; = Es un dissocignate

R = Es un grupo aromauco o alifatico



JOCN-R-CH; + H.C —>» 2NH.-R-CH; + 2CCh

También puede suftir cambios estructurales que paeden ser hechos a voluniag, por cjemplo: La naturalera
del grepo “R7 puede ser cambiada drésticamente, como o Peso Molecular v Tipo (Peliesier, 2o:cier y giicol

simpie) Y mezcizs de estos compuestos nolihidroxilos pueden scr usadas similarmente.

La noturaieza de ~ R’ “puede ser alierada en un isocianaio, como gemplo de yn isocianato alifaiico a un

isocianate gromatics. Por estas razones los PCLIURETANCS son cast dnicos en su gencro debido a que sus

criirelaces, sus cadenas ramificadas ¥ sus ferzas miermoleculares ?m:rh-n ger vanadiag a_mmeumP ¥ e por

iferentes caracicristicas.
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1.4 Propizdades def Poliuretano,

Para determinar las caracteristicas del Poliurctano, estas se dividen en dos grupos Poliuretanos de Espuma
Flezible y de Espuma Rigida o Scmirigidas,

Espumnas Flexables: Este tipo de espums puede seT definido como Poliuretanos gue tienen uns aliz extension
de proporcion fizerza -- compresion {15:70:13, alta elongacion, una répida velecidad de recuperacidn v un alio
limite elstico. La presencia de agee  wo 2lpumos agentes  soplanies awaliares como el
monoflucrotriclorometzno o ef cloto metleno cansaran iz masa polimerics de Isocianale ¥ COMOGROMErs parz

expanderse deniro de una espuma.

Los pohioies con hidroxilos de pesos equrvaientes o menos de 200, son usualmente usados para espumas
rgdzss Las gspumas fexibles usugimente usan poiioles gue tienen pesos eguivelentes enfre 500 ¥ 2000 ER
poiiel requeride pars espumeas flexibles es 2 v 3 mioles ¥ mezclas de dioles y trioles son usadas para su

produceion.

Per lo regular la composicion quimica de las espumas dexibles os la siguente:

Foliol (Poliocxapropilengiicol) en un 35% a 70% aproxamadamente

TP (Di-isccianato de Tolueno) enun 25% 2 35%

Agun

A U N

Catalizador Metidlico (Ceotoato Estanoso)



¥ Lalazador AnUmco
¥ Surfactante o Estabilizador
v Agente Soplanic Asaliar
v Colorantes
v Aditives (Retardonies a la Flame, Andcstéticos. Antdovdames, ele)

Las propiedades mecanicas e las espumias flexibles son marcadamenie dependientes de la densidad de ia
espumz. la cuzi s dependiente de [z caniidad de agua v de agentes soplanies auxiitares ({inorocarbony, v de la

cantidad de isocianato usado en la formmlacidn.

Espumas Rigidas o Semirigidas: Las espumas de ureiano rigida pueden ser caracterizadas como temiendo wn
bajo radic tensidn/compresién (1:0:5}, baja clongacion (<10%), una baja velocidad de distorsion v un bajo
rimute de elasiicidad La temperatyrs de trancisicn-cristaling de una espurma rigida esid encima de mn cuarto de
temperatura. Algunas de las propiedades mds comunes para ambas espumas rigidas de polieter y poliester

SOrL.

A\

¥ Excelentes propicdades de insolacion iémica.
Combinacitn de alta resistencia con peso figero.
Buenzs propiedades de resistencia 2l calor,

Buenas propiedades de energiz de adsorcién.

A N N

Excelente adhesién al meigl, madera, vidrio, cerdmica v iela.

Este tipo de espumas requiere mucho mds estrecha Ia estructura seccién de cruce v por lo tanio usz una alia
funcionatidad de polioles de 3, 4. 6, ¥ 8 estos son tipicos policles usados para la espuma rgida. Los polioles
son normalmente reeccionados dectaments con monomeres iseclanaies, e cualauier formg los poliester

Buecen Ser reacConades ¢on Olros 1SCCIANAtes MONSImenicos o pregolimeros,

Estas espumas rigidas pueden scr procesadas por l2 musma téenica descrnita para espumas fexibles In
muiches sisiemas pero perdculemente con sistemas basados de poliester, lus rezcciones son meche mas lexias
v las condiciones de fabricacion son alge menos criticas. Ambos prepolimeros v sislemas casi-prepolimeros

son usades para reducis los riesges implicades en el mangio de unc de los sistemas.



La gran mayoria de los wreianos producidos tenen tna aphcacién imporianie en muestros ¢ias va sez de
una u owra forma siempre estd relacionados con ellos en la vida cotidianz, por ejemplo én nuestzo caso los
podernos fener en los colchones para dormndr, en las sillas, en los sillones etc.. pero una de sus aplicaciones

mgs importanies esta deniro de Iz industria automosriz gue es el caso en el cual nos interesa este irzbajo.

Los poliuretanos de Espama Flexible. Los cojines confortables en muebles usan este tipo dz espuma v son
actualmenie provistos er gran cantidad a las fabricas encargados de hacerlos. Proporcionan ligero peso, gran
resistencia y gran feailidad para produculo. Esta puede ser iambidn cosids, exterderse, en In industriz
automotriz son utilizados para los asientos, respaldos y cabeceras, estos son forrados ye sea oo piel o con
tela, ¥ son adheridos mediante una bigotera o bisel metdlico donde en Clertas paries espocificas son cosidos
para se forro. Este tipe ds cspuma tieme gran duracién ¥ es dificl que se deteriore comparéndole con la
espuma de dtex tradicionalmente uiilizada en los muebles, ademds es més econdmice. E groducie finat

provee de gran confort y retiene muche mas mejor su forma origing!.

La espamas de uretano acolchonadas han enconirado gran aceptacidn por su superior durabilidad, libre de
olores. fcil de Hirapiar v gran resisiencia al crecimiento de homgos.

Los poliuretanos de Espums Rigida o Semirigidas: Las aplicaciones tpicas de espuma rigidz o semirigids
mcluyen: Refrigeracion aisladz, camtioncs, raflers con zislamiento pare refrigeracion, aislamierte de ripas v
tanques, asado también pars empaque de partes electronicas. aplicaciones setospaciales y cipsulas especizles,
tamabien es usade en paeles de conirol de circuitos. Uno de los principales nsos de los poliuretancs rigidos ¥
semirigideos es en la fabricacion de muebles, paniculamente como substitate de Iz maders. Las téonices

moldeadas han sido desarroliadas para Iz replica de aparienciz ¥ textura de Iz madera.

Agiento Delapiere Vollowagen (Espuma) (1) Asfento trasere Ford (Benmma) (2)
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2.1 Definicidn de Calidad

La norma ISO 8402 define Ia Calidad como ¢l comunto de caracteristicas de un producio ¢ seivicio que le
confleren su apitud para sausfacer unas necesidades establecidas v aguellas que le sen mmplicitas En este

sentido sg habla de nula. poca, buena o excelenie calidad de un objeto

Cuande se dice gue algo tiene calidad, esta expresion designa entonces un Juicio positivo con Tespecto  las
carecterisiicas del objeto. El sigmificado de vocablo de caiidad cn este caso pasa a ser equivaiente al
2 &

significado de ©rminos encelenciy de perfeccidn

Drurante maucho tiempo, ruchas personas hen queriic relacionar Iz paiabra calidad con diferentes iécnicas
donde permiten al producto alcanzar unz aceptacién deniro de la comuridad, por Io gre DETE Ul Proceso S
describen. 4 etagas principales (inicamente se mencionaran 1as etapas para mayor informacién de estas ver

referencias)

El contro} de lz Calidad medianie inspeccidn
El copirel Estadistics de 1a Cahdad

El Asepuramiento de iz Calidad.

IRy

La Calidad como estrategma compeiitiva,

La Cahdad puede estar aphicada pata mucho érminos de 105 cuales a contmuacén mencionaremos los mas

importantes y sobre todo cual es su aplicacién especifica en cada vno de los puntos:

Calidad centrada en ios clicntes:

Conocinuenio profinds de los clientes.

Satisfaccidon de los clientes.

Cadenas de proceso cliente-proveedor mterre s externo.

AR Y

Diagnostico de calidad en el servicio interio 3 externo

¥ Hstindares de servicic



<,

AN N N R

LAUAad A8 FTOCC508 3 SENICIos
Impactos e las competencias esenciales
Imepacios de Ig Reingenicria de procesoes.
Sistemas de Asegurmnenio de Cahdad,
Acreditamients de Pruchas.

ingeniera de Cahdad v confizintidad
Analisis ¥ mejora de procesos

Andlisis ¥ mejora de servicios intemnos.

Mejora de dreas de apoyo.

Calidad del Personal.

TN Y

Capaciiacién.
Desarrolle grupal,
Besarmrotlo individual.
Universidad LAPEM

Calidad de la organizacion como un todo:

A N N N U N O O N,

Planeaciéa Propective

Proceso de ciima y Culiurs Organizacional.
Estructura Urganizacional

Sistemas de gvaluacién.

Sistemas de Remuneraciones.

Programz de inlegracién,

Sistems de comunicacién.

Liderarge.

I

Forsalecimiento de valomes

Comité de calidad. Grunos mterdisciplinarios v equipos de trabajo.
Procese de evaivacdn y valoracion de resuliados.

e H T PP i

Comunicacidn Organizeqional,

Vincuiacidn con e: entorno.
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Analisis de estrategas compelitivas

Provecios integraies de servicios csenciales

v
<
¥ Provecios de mejora de procesos, producios v servicios.
v Proceso de cambic organizacional.

v

La gestion de [ calidad se realiza por medio de los 5 procesos de gesion

Se emtiende por Sistema de Calidad a la esuuchura organizacional, las responsamiidades, procesos v
TeCUrSOS que reguieren para la Gestion de Calidad. Las Normas Contractuales esiablecen exigencias respecto

de la documentacion ¥ operaioria det Sisterna de Calidad

Conviene que ja Direccion de [z organizacidn desarrolle, establezez e impignie un Sisiema de Calidad pam

alcanzar las politicas y objetivos establecidos.

Es mportante comprender que ¢l Sistemz es propio de iz Empresa y por ende los reqmsios 2 él son
definidos, por ia necesidad de fa Empresa y no en forma arbitraria por iz Norma. También especifica queenfa
defimcion de politics de Calidad establece la relacion entre Iz estrategia de la Empresa y su visién con la
Celidad Esw debe a su ver comesponder con la estruchwe orgemizacionsl, ‘s reSponsabilidades.

procedimientes, procesos ¥ recursos que se definan en el Sisteme de Calidad.

El sistems de Calidad gque se aplique debe estar adeptado 2 Iz dimensidn de la empresa v 2 les
caracteristicas de su actividad El sistema de calidad que hen adoptado las empresas ha cvolucionade

notgbiemente en los Hmos afice, nasands sucsstvamentis por [gS sigulentes fhess:

1. Controt de iz Calidad

Esta etapa inchuye las téomicas y actividades de catdcter operetive ulifzadss parz cumpls Ios recusitos
para la calidad durante ia recepoion de los materiales, contrel del procese v comtrol final del envio del
producte al chiente Incorpora ta uthizacion de téenicas estadisticas para obienet un profundo conocimientio de

1os procesos (SPC — coniros estadisiico del proceso).



Esta fase se define como el conjunto de acciones phnificadas ¥ sistematicas implantadas dentro del
sistema de calidad v demestrables. s fuera necesaric, para preporcionar ia confiznza adecuada de que una

cmpresa cumple con los requisitos especificados.

3. Cajidad Total

La calhdad totat se define como una forma de gestian de una organizacidn centrada en la catidad basada en
la pariscipacién de todos sus miembros v que pretende ser ua éxito 2 {argo piazo mediante Ia spiicfaccidn del
clicnte ¥ los beneficios obienidos para iodos los miembros de Ia organizacion Bl enfeque de la calidad total

s¢ apaya eu la bitsqueda del consense, sobre el desarrollo de una culinm comin que obliga 3 establecer una

2.3 Caradteristices dzi Sistemma de Colidad,

Conviene gue €? Sistemz de Calidad furciore de “a! rznem Sue moncrcione iz condarzs de lo sipuiente:

Cadz Sistemna de Calidad es un traje 2 Iz medida de la emmresa que lo implements,
El sistema debe ser entendido, implantado, mamenico v efective
Los producios satisfacen realmente Ias necesidades y expestativas de! cliente,

Las necesidades de Ia socledad v dei medio ambiente han sido atendices,

A N NN

&1 éniasis esid suesio on Iz prevencion de los problemas, en iugar de derender de su deleccién despuds de

su oCurrende.



¥ Resumc e un solo documento todos 10s costos de la organizacion 3 fos expresa en unidades monetanag,

con el 1in de facilitar 2 {3 alta direccadn el actuar sobre los que tienen mds impacio econdmico.

Es mas importante la coherencia que 1a exactitud

Lz difusion del reporte de fos costos de Calidad es estrictamenie internz ¥ Hmitads 2 Ia alta direccién.

2.4 Alcance de fa eplicacion del Sistemng de Calidad

El Sisterna de Calidad se aplica tinicaruente ¢ interactia con todas ias aciividadss pertinentes a Ia calidad
de un producto, Invoincrard & todas las fases en el oo de vida de um producto v procese, desde Ia
wentificacidn imcial de las necesidades del mercado, hastz 1z satisfaccidn final de los requisitos. A

continuacidn se presentz Lz Lista tipice de las fases del ciclo Ge vida del producio.

Mercadoiecniz e investigacién de mercado.
Disefio ¥ Cesarroiio de productos.
Planeacién y desarrolle del procese,
Adgnisiciones.

Produccidn o suminisixe de servicios.
Verificacion.

Empaque v almacenamiento.

Vertas v disiribucion.

Imstalacion y puesia en marcha

Asistencra iécnica ¥ servicio

Segmmiento posterior 2 la venia

L N N N S N O O S N,

Disposicién o reciclzje af final de su vidg atl,

2.3 Normas de Cafidad IS0-9006, 35-5008 v VDA 6.7,

En Ia actralidad muchas empresas dedicadzs 2 Ia produccitn de productos de gran consumo coticizno, son
respongzbles de desarrsliar ¢ Ynplementar sistemas &€ operacién efectivos para controlar y mégorar Iz calided
de sus procesos ¥ productss. por gemplo, pare b industria axtomotriz todos los provesdores que suministran
auloparies parz las armadoras ticnen que esiar certificadss ya sea con QS8-3030 ¢ VDA 6.1 v las nermas

frasmoesas (este Glimo es usado para proveedores de Volkswagen).
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de ISC-9000 (ISG-9001, 9002, 9003 y 9004). A contnuacion mencionaremos bravemsnte a cada una de las

normas que se habian mencionado con antcrioridad.

&) Norms ISO-9960

Es un iérmno genérico, aplicado & una serfe de esténdares patrocinados por Is Organzacidn Buernacionat
para a Bstandarizacion (180, organizacién compuesia por mas de ! 10 paises. La organizacién ISO creo ISO-
9360 cor &l propsite de uniformar los sisiemas de calidad que deben establecerse por las compaiiizs de
fabricacién y servicios alrededor del mundo. Es descendiente de v casi pasalelo al esidndar britinico BS-3750

¥ es casi idéntico en Iz mayoria de los 2spectos al estindar suropeo EN-29000 v 2l esiandar americans 00

patrecinade por Ia Socledad Americana paa Coniroi de la Caiidad

IS0-5000 es un sistemz para esizblecer, documentar y mardener un sistema e asegwre [z calidad de
producio final de un proceso. La certificacion en 1SO-9000 &5 una expresion tangible del compromiso de Iz

empresz hacia Iz calidad que es irternzcionalmente entendida y aceptada.

No es nlisterioss o esotérico: es més bien un gmpo de normas de septids comin v precepios generaies bien

conecidos dispuesios e una maners organizads,

Las organizaciones gue cuemion com uma certificacidn en 1SO-9000 expenmentan por o geneml oo
aumento en la aceplacids por &) clients, asi como reducciones en costos. Muchas Srmms armericanss V& sujetas
a esiindares de sistema de calidsd imypuestos por sus princivales cliemtes, encuenizan que ef mayor efecto de
la certificacion al esiandar ISQ-9000 estd en sus fanciones fuera de produccion, que nender a ser ignoradas

por los sistemas de calidad basados en ia fabricacidn.

Lz certsficecién en ISC-300C es por msialacidn, no oor firma. Las empresas se certifcan cuando se
demuestra que su sisternz de calided cumple con los requisitos del estandar 1SC-9000 en cuanic a

documneniaciér v eficacia.

Z80-50C: consta de es paries y las empresas soliciian su cerificacion en adquellz parie oue se aplica més 2

su forma de negocio (Vertahia 13

150-2081 Es la parte mis completa del estéudar, s aplica 3 Ias instalaciones que disefian. desarrolian.
producer, instalen v sirven productos o servicios 2 clientes que especifican como debe funcionar el producio o

X ISC~9GSI consisie de 20 secciongs.




Sap-ToVAL B apica 2 las msialaciones gue proporcionan pienes o servicics consisienies con disefios ¢

especificaciones suministradzas por el cliente Comsiste de 19 secciones

I8Q-9003: 8¢ aplica solamente z los procedimientos de wspeceién final y ensayo, tiere solamenic 16

S5ECCIONES.

ESG-9004: Este es también un modelo de sistema de calidad, es mds de una gnda que faciiits quien cesea
implementar un Sistema de Calidad en ISO-9000 para beneficios mmheremies, pero no desen estar bajo

obligacién contraciual y hacer cumplir condiciones que estdn asociadas con Ja certificacion.

El inierés en 1z Normativa I8G-5000 vizhe como resultads de las necesidades pare dentificar en forma
sisterndtics medidas pars exceder en Ics elememos de estructura. La ISC-9000 propiamente implzutada ha
demostrado que zsiste en reduccién de costos operaiivos, mejoras 4 la calidad, aumentar Ia productividad y

or ende Ia competitividad.

A, continuacidn presentaremes 2 tabla de Tas 20 secciones que corresponden a 180-5001 v compararemos
esa misma con ISG-9602 ¥ 9003

Natz, Lg tabla T muestra la diferencis entre ISC-9501, 9002 v 9003



Tapla i. (Tabla de Referencia ISO-90066)

En esta iable podemos observar las diferencias entre IS0-9001, 9002 ¥ S003.
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VDA = Asociacion de fa indusiviz del automdvil slemanz.

Fuera de las especificaciones de iz industziz awomotriz americana. iz Volkswagen que ¢s una indusitia
alemana, también implemento un sistems de Calidad basado en Ia Norma VDDA 6.1, Esta tzmbsén es aplicable
para log proveedores gue proporcionan avtopertes £ esiz atmadom. Le Normz VDA 6.1 son unz sere de
normas qec fueron desarrotiadas dentre de iz Unuon Buropea. Iniroducidas por Alemania parz %2 industriz
Automotriz. Esta serie de normas VDA 6.1 comienza con especificaciones pars cbiener una ceriificacion v

también comprende una guiz.

A principios de los afios 90's. Hegd 2 estar clazo gue todas fas divisiones de Iz industria awtometnz,
necesitaron sistemas de gerenciz altamente eficaces de Iz calidad para couparse de ciclos y de tempos de
desarrollo mas cortos, mayor competicién mtermacional, precisiones de sumento del cosio, nuevas estructuses
de organizacién, mayores expectativas fueron colocados en productos v ias leves mds terminantes de
responsabiliciad por la febricacidn del mismo. Debido 2 estos progresos, wn cireuio de abajo del grapo del
especialisiz VDA/DGQ {asociacion alemana pam la calidad) elabord wna lista de pregnnias scbre el andlisis

de las prestacionss del sistema de la gamantia de calidad, que fue publicado como nrirmers edicién en 1891,

£n 1996, la tercers edicién relessefversidn para permanecet &} corrente de lzs edicloncs que enfemaban
sistemes dz gerencia de la calidad en cste hempo. Los elementos 05 {Jas coasiceraciones fingncieras de los
sisiemnas de cahdad), 06 (Seguridad del producto) y Z! (estralegia competitiva) legaron 2 ser més importantes
en la economia giobal Los problemas de lz calidad v de iz garantia de calidad nc son puramenie téenicos.
Algo. estos preblemas se relacionan con frecrencia con la gerenciz, la organizacién ¥ Iz estmuctuma. Bl VDA
5 1 por lo tanto se divide en dos porciones: (m) Gerencis v (p) producio v nrocess. E! mamal VBA 6.1 5o
plensa para ayudar a identificar debilidades, para remediarlas con medidas coriectivas v, de tal mode, de

mejorar continuamente 1a productividad de [a compariiz.

Todos los OEMs alemanes estén conduciendo sus intervenciones del segundo-partido con el VDA 6 1, de
sus surtidores por todo el mundo. Asimismo, las planias principales de Mercedes v de Volkswagen se
certifican a VDA 6 I y certifican al “Hombre”, el fabricaute alemdn de! carro también. Concluido afios
recientes. [z parie 1 (VDA 6.1) de VDA se ha convertido en ef estdndar de calidad mundial nare Iz industriz
sutomovii alemana Si manual 6.1 VDA (Asociacién de Iz industria del automdvi] alemana) ers ian acerizgo
que esid disponible en chine. inglés. Tancds. halianc, espafiol, porieguds, Tuse y checo VDA & 1 tamibién he
incorporado requustios de QS-9000 y del estdndar de cahidad awomotor Sancés de SAQF. Ademds, los

surtidares con responsabilidad del disefic deber conformarse con Iz ey alemana del trifice de camtino



£ IGSUILCN J0s esiancares de ies sisicmas de gerencia de le calidad de iz T8O 9000, son mcluidos. En su
mayoria af sistema VDDA 6,1 cn un conjunto disunto de elementos en dos dreas: Gerenci, v producto ¥
proceso. Eslos elementos meorporan lzs porciones del medelo de sistema de calidad de Iz 1SO 9001 ¥ de las
gulas de comsulta del sisiema de cahdad de la ISO 9004-1. junie com requisitos  secior-especificos

RCIOlores.

Certificados de VA 6.3

¥ VDA 6.1 es el requisito automotor alemdn requendo para las compaiias que proveen a los fabricanies
automotores alemanes que implican los requusitos aiemanes e internacionales dal wafico de caming {ey).

¥ Las gprobaciones def ape para los componenties automotores se requieren antes de uso en Alemaniz v
Europa.

VDA 6,1 se base pesadamenie e 150 9004 con los elemenios agregados.
¥ Emtels es acreditado por ef regisiro # of KBA-ZM-A 00038-99 de DAR fechs 12/20/99

<} Normz ge Celdad OS-9000

Q5-9000 ec la iniciativa de la indusiia automotriz. estadovnidense para mormalizar, armonizar los
requerimmientos de Calidad sobre sus proveedores. Esita nomualizacién se hace usande como base lag
Normativas Intemacicnzies 180 9001 o IS0 9002 mss owros wes elementos adicionades. Mienres Iz 180

9000 es vne Normativa de cardcter descriptive, [2 038 9000 es de cardoter rescripive.

Chrysier y General Molors requieren certificacdn Q8 9008 durante 1997 2 sus proveedores directos, Ford
{a este momenio) solo reguiers Ja implantacion de un sistema QS-S000. Las otmzs erapresas, los proveadores
tienen que obiener los requisiios de los clientes. Haste Ia fecha casi todas 28 erapresss aulomottices fuere de
los Estados Unidos han requerico de Iz implantacion v certficacidn de {5-9000. Bn o referente 2 estz norma
se explicarz con més detatle en el signiente capitulo por que basdndonos ex esta realizaremos e Sistema de
Calidad de este traba’n.

TFambién pata e mismo trebajo se hard énfasis a la compafifa PSW /Poliuretancs Summa Wocdbridge),
dedicada g Io febricacién de Polivretancs para In indusiria auiomofriz, esta certificads en QS-S000/ISC-0002
por panic de KPMG, esia es una compaliia noricamericana dedicada 2 Ia cenificacion de cormpatias, Hasiz iz
feckz casl todas las empresss awiomoirices Srera de los Estados Umdos fan requerido de ia wmplantecidn y
cerificacion de QS-9000. Ex Io referente a esta normz se explicarz con mas detaiis en el sigwente capiulo
por que basandonos en esta realzaremos ¢l Sisiema de Calidad de este ‘wabmio KPMG QR cmplez a los
asesores certificades reconocidos intemacionalmente, que se expenmentan en lz gfecucién de gravémenes de

fercera persong @ T2 IS0 9000 v los esténdares Q8-9000 para las compaiias poricdo ¢l mumdo.



CAPITULD HI 08-9660 ESTANDAR 4UTOMOTRIZ EN ESV,

3.1 G5-9690 Newmg empleadn pare in produceion de Polturctans en be Industrie Automotriz

Debido a que 1z empresa PSW esia ceruficada en Q5-9000. se describisd 2 coniinuacién iz mmportancia de
esta nonna dentro de iz indusisia automoinz. En Iz bisqueda para ganar la competitividad derdre del mundo
comercial, en especial en la indvsiria automotriz. La industna amencana de los automoviles he adoptado un

mueve modelo de sistemz de Calidad gue involucrz a ISC-9000.

bEn Sepliembre de 1994, Chrysler, Ford v General Motors crearon “Q8-9000”. Este nueve modelo de
Sisiema de Calidad hace gran dafasis sobre Ia satisfaccién del cliente v compromisos para una exéf;pcionéi
Iinea de productos. La nueva Norms afecizra compafiies gue frbrican v proveen compoitenies 2 los Ses
Zzandes. Alginos proveedores gquieses pismsan que elies no pueden ser afectados por Q8-9000 som

aconsaiados 2 revisarlo cor sus clenteg.

1243,

35-5C00 es una confuncidn dei Mamnal de Aseguramienio de calidad de los Proveedores de Chuysier. B2

Sistema de Nommas de Calidad {Q-101) de Ford v del Mamual de Cpemciones Chietivas pam la Excelenciz
Norteamericanas de General Motors. Bzjo 2 guia de Q5-9000, los proveedores geberin camibiar sus sisteras
de calidac, pare conocer las eaneciaciones de los aviofabricentes. La mejoriz d2 esios cambios esté centrado

alrededor de I8CG-5000, iz Norma intemacional para la Calidad Sn adicién, los awoprovesdores deberdn

>

3 ac

contermplar ai “secior-especifice” y “cliente-cspecifice” estos son los requerimientos inchndos en el madelo

de Sistermna de Calidad QS-9000 nare Chrysler, Ford y Genera! Motors.

Tarmbién besindose e los nuevos modelos de Sisiema de Calidad, los autoprecvesdores eventualmente
tenen que cernficarse con G5-9008, v como ef modele del sistema ds celidad ISO-9001 estd commictamente

contenida en QS-5300, los proveedores tendrin que certificarse bajo estas Normas de Calidac.

La Liegada de QS-2000 ha colocads la etapa para €] cambio dentro de iz indusitia awtomomriz. Los efectos
e los rzouerimientos del mucvo sistema de celicad serfn sentidos por miles de sutoproveecores en ios
Estados Unicos, Canadd y México por Io que lz cerdficacién en QS8-9095 e ISC-9000 les serd requenidz a
todes xos autoproveedores Esto tomo seis afios 2 Ford, Chrvsler v General Motor consinur l2s normas de sus
Sistema de Cabded pero Q59000 dobe ser provists como una herrapuenia valiosz tamo varz los
autofebricanies como DPars sus proveederes. Ung sez gue las Normes estin hien Cefinidas rara QS-5000 ¢
IS3-9CC6, los wes grandes pueder buscar Gesamolloc en sus producios, una gran aceptacidon de los

congunidores ¥ sobre todo uma ftene relzcion en el mundo de os negocios.
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Como primer pumio importante, los requenmientos del nueve sistema de calidad creado por Chrvsler. Ford
v General Motors pueden parecer 2lgo demandantes, pero esio puede ser engafiose. Los funciorarios de las

automoioras dicen gue Q8-9000 es actualmente un requerimiento parea provesdores Ce 2uioeries

3z acuerdo a los funcionarios de estas industas, 3S-900¢ fie desarollado en un fntente para sirmplificar
los requerimientos especificos de la industia auiomotriz. En vez de tener ires prograinss de sistema de
calidad por separado, Chrysler, Ford y General Motors los res grandes determinaron que olios podizn
eliminar muchos de los redundantes procedimientos usando un estindar comtin. QS-S600 represema I meior
practicz para cada uno de kos fres grandes er cuanio z lo referente a calidad. este es wnz conjuncidn de sus

programnas de calidad y provee muchos bereScios.

Una de ias mejores ventajas es que los proveedores esiardn zyudades en mitkiples etapms de sus procesos,
asi eliminando inconsisientes formetos de repories, 2 través de QS-2000 muchos de estos procedimientos son

2TnOmizados.

Ejecutives de esizs indnsirias estim tembiéa prediciendo que QS-9809, shomars 2 todos dinero. Los costos
¢z zhoiro debardn ser reslizados por proveedores morque ¢ilos solememte tiemen que [repmmar ia
documentacion perg un Sistema de Calidad que comprends tode 1o referenie 2 las necesidades del cliente. Bl
TiNeVo esidndar Ebidn redice costos de iransaccion pera proveadiores gquienes hacen negocios con mis de

ung de los ciientes ¢ fos ives grandes

Para Chrysler, Ford y Ceneral Motors QS-9000 los sermuse mosTar ONG CATNIRG én sus fecursos dentrn de
uns plareacion avanzada C las actividzdes, iz cue! significa mejor calidad v mejor valor cerz 2 chente Bnai

el Comprador.

Adicionalmente hay otros benefcios que son obtenidos por los tres grandes v sus provesgores porque 8-

9000 incorscrz 1809000,

Algunas compafiias que han Hegado a ceriificarse en IS0-9000 2 través de QS-9000 serin meorments

estbiccidos para hacer negocios en todo ef mundo, donde 1a nermsa se ha convertide en wnz virteal necesidad

parz hacer negecios. La cerlificacion permite ef acceso 2 més merczdos.



Los provecdores que se certifican en QS8-8080/ISO-9000 también disiutardn de una clara compeutividad
sobre otras compafiizs que no cstén cortificadas. Las comipariias [as cuales estdn certificadas, estén autorizadas
pars mostar i 10ge v de frmas de la Comunidad Evropea quienes acreditan Iz certificacion.

2l balzzmes fimal e esss compalizs quiencs sc encuentran certificadas en GS-SCCO/ISC-5000, esiardn

aparardo un sistema de calidad de primera clase, esto estz enfocade = una competente deciston gerencizl, al

control de cosios de calidad, af cremento en la productividad y reduccion de desperdicios de | producio
final.

3.3 Elzmentos esenciales gae comprenden Iz norma O8-3000 aplicada e los uretanes,

A conlimpacién se prescnis Ias tablas (2 y 3) con los reguerimientos especificos estigaiados por Ford, Chrysler
v Genera! Motors.

Tablz 2. Referencia de QS-8003

an Ac&ames wrmé’cﬁiﬂfa’s
lg.15° Mmmﬁﬂammg

4.16 Conirol &ew@sﬁm
417 Andherias Mrierras 8
4,18 Copssitaciés
4,19 Sew;ir‘i@

4,20 Técnicas Etadistices

AN

Nota: Como puede observarse, el manunal QS -$000 abarca 19 de Eos 20 puntos que comprende <! mama]
IS0C-9000.



Tabla 3

Referencia a reguerimientss especificos de Q§-9086

OS-2008, Reguerimizntes cel Sector

-Especifico

Regqueriniiénios Especifdos de Gendral Motors

En ¢f sigmente capitulo se mencionar a este estandar como el empieado vara el sistema de cahidad de
los uretanos ez la ndusinia antormnotriz



Reguerimienios del “Sistewma de Cafidad” pera los Urctonos de lz indusiric Automatriz,

42 Indice “Sistane de Calided para Polinraanes Suwmme Woodbridge”

El siguiente Sistema de Calidad esta bssado en los requerimnentos de iz Nooma GS-3000 3%
Edicién. asi misme se Hevaré la misma secuencia de lz numeracidn pare cadz uno de los clerentos &e

la Norma. Tabla 4

" Beccitn: S Eleméiiy. - il de decamente

421 i}udztonamtemsdc ’53& 4
422 U7 a8 {Capdtiacién "0 ) ;
! 433 3187 - ¥Servigie  : - : LT
{ .24 420 [Téomidas Esiadisticas .- L ;
2.25 TS F@eéuednﬁénfos Especiiicos dol Chente
Nota: TL elements 4.4 oo anics debico o gue PSVY esta cartificada en O8-5000 2 ISQ S¢O2
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NN Generalidedes.

La responsabilidad v ¢l compromiso con una politica de calidad pertenecen al mvel més zito de ia
admingstracion Lz admumsiracién de la cabidad comprende todas las actividades de Iz funeidn global 22
adminsstracion que deterning la politica de calidad, objetrvos v responsabilidades y las implanta por medios
tales come plancacién de la calidad. aseguramienio de ls calidad v mejoramiento dz lz calidad denwe del
sistemz de calidad.

Las Normas empleadas para [a elaboracion del Sistema de Calidad, descriven que elementos deben abarcar
les musmos, pero no como organizacién especifice debe implementar estos elemenios. Debido 2 que las
necesidades de las organizaciones varizn por lo que los objetivos, procssos, productos ¥ pricticas individazies
de cada organizacién en pariicular necesariamente deben influir ea el disefic ¢ implemeniacidn del Sistems ds
Caiidac

S¢ recomienda que la organizacion gue implante un Sisiema de Calidad lo decurnente, implante v sobre
todo lo mantenga, come un medio en ef cuat las politicas y chjetives establecidos para un servicio de calidad

puedarn cumplirse.

Parz la elaboracién del Sistema de Calidad se delse elaborar ef Manwa! de Peliticas de Calidad en donds se
empleazan todes los punics mencionados en él capitulo 3, asi susmo reaiizaremos wna descripeion de la

empresa v det gru_ps al que pdz‘tenei:c.

1.2 Descripeidn dol Gripe Wosdbridee v I empresa FSW Médco

“Unz empresz dinfnricz que le da gran valor 20 trebejo en equing ¥ 4 iz mogvesidn®

El Grupe Woodbridge se ha ganado Iz repuiacién de ser uno de los lideres de clase mundiai en la
manufactura de una gama completz de productes de espuina de Poliwretano para uso en autormolores ¥ gon

fines comerciales para los mercados mundiales. Woodbridge manufaciure componentes de asientos, espumas

de segundad que absorben energia, espumas achsticas. productos de espumz procrados de planchas v de

rollos. productos de astentos con espuma integral v ofrece servicios Ce ensamvlie ¥ €2 secuencia.



conocimienios, como asi tamonén lz antitud de ampliar sus capacicdades de produccidn. También proporciona

servicios de mgemeria, prototipos. desarrollo y ensayos pate componenies de espuma v manufactura

Woedbridge suministra productos a los fabricanies de equipo originai (CEM)para més de 180 vehiculos
¢iferentes. Muesizos productes de espuma de polizretano se producen s:n CFC it oiras susieacias que redncen

iz capa de ozono, y som reciciables en un 100%,

Sin embargo, el grupo es una compafiia especialisia que un proveedor tradicional de Ia Segunda Fase (Tier
D). Esto mos permite ser Yderes en nuestias 4reas de competencia, ya sea sirviende 2l CEM directamenie o
trabajando a ravés de un integrador de sistemas fial como un proveedor de Primera Fase {Tier D).

Ademas este rol més amplio nos permite expandir concepualmenie v colaborar planamente con oirss

firmas para ammentar nuestre posicion compeiitive ¥ meximizer ¢! uso inteligente de los actives.

Woodoridge también es especialisiz en “Justo a Tiempe™ (JIT) y en “Ensambiaje y Secuencia” (AZS), Las

5 3 - 2 J ia Ipe B33 iaer =d : Al v Teya
aliernativas que aemos ¢esarrollade en el comer de los fitimoes diez afios proporcionan tales zhomos 2n los

costos oue los fabricantes de automdviies prefieren nvesire sigtema A&S altamenie competitive 2l de elios

misnio.

El Grupo Woodbridee comenzé su vida comercial en 1978 con 2! nombre ¢ Woodbndge Foam
Corporation, usz empresz de ezpital privado que se creb 2 rafz de Iz compra de Iz duvisién de espuma ds
poliuretans de Monsanto Corporation en Woodbridge, Cntaric Canada. La experienciz de la compafifa
ongwal en espumz de poliureianc data de los principios de Ia décads de 1950, haciendo que sea umz de as
primesss compafiias proveedoras de asientos acolchonados rmoldeados a l2 industriz awiomoitiz, v uno de los
primeros proveedores de asientos de espuma de poliuwretanc en ofrecer tecnologiz de asientos en espuma

curada en frio de aitz elasticidad

Con aproximadamente $300 empleades ¥ 43 esiablecimientos a tmavés del munde, Woodbridge sigue
creciendo, Sirve a su numerosa clientelz desde instalaciones en Estados Unidos. Canads, México. nglaterra.
Alemaniz, Anstralia. Brasi, Veneznela, Egints v JapSn La madicidn tecnoiégica sigue siendo la foerza
impulsora. Clentificos, Quimicos, ingenteros y Téenicos consianiemente persiguen un desarrollo mmovador v
las oporturudades de meforar los procesos ¥ los producios. Bf grupo Woodbridge es una empresp dingmica
que le da gran valor 2 rabajo en equpo v 2 iz innovacion. También reconccemos que como empresa tene la
responsabilidad ante nuesiros empleados. nuesiros clientes, la comumdzd er gencral y el medic amente. v

nuesiva iisién estratégica los abarca todos
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Poliuretanos Summa Weodbridge S.A de C.V es unz empresa dedicada 2 ia fabricacién de wetanos pam ia
indusiria zutomoinz entre los que estin aswentos. respaldos v cabeceras, pertenecienie al Grupo Woodbridge
es principalmente conocada por todos sus clientes v proveedores on México como PSW, fuc fundada en ;989
debido 2 2 gran demanda de estos poliurctancs dentro de 1a wndustria automotriz, La empresa estd constitnida
€n su mayer panie con capial Nacional por parte del Grupo Summa v el resio en un comvenio con The

Woodbridge Foam Corporation.

PSW est localizada al norie de 1a ciudad de México, en el municipio de Cuaumtitlan Izcalli y es Zicil de
localizarla, cuenfa oon aproxmadamente 300 persomas que laboran ep los iTes wmes s 2 misme
produciendose cerca de 13,000 uretanos al dia de diferentes armadoras También el Grupo cuentz con ofra

plariéa Gue esia ubicadz en Saliillo PMW y proximamente coniard con oira ¢a Silac Gio.

PSW obtuvo su certificacién en GS-9000/ISC-9002 en 1997 por narte del Organisme KPMG v 2 parir de
esz fecha ha tenido recertificaciones acepizbles en comparacidn ¢on otfas cmpresas que pertenccen al mismo
Grupo. Actuztmenie esth dirigida por el Ing, Luis Catalani que es el Gerente Regions! de Manufactury  de
América Lating de lzs empresas concernienmtes 2i gropo. En esiz plente o cleboran asientes, respaldos v

cabeceras fodas de espumz Ce polivreanc para las dpuicries armadorgs;

v\ Ford

¥ Chrysier

4 Gergcrai Mgciors
¥ Nissan

v Voikswagen
8e tivne como clientes ktermedierios de osias armadoras a las sigwienies compefizs.

¥ Auiossentos en Toives

¥ Conforseat en Toluea

¥ Lezr Corporadon en Toluca, Puebhiz v Navealpan,
¥ Avigsest Naucgipan.

Parz wdos sus clientes PSW crenta con un invengario de urctanos suficienie nara e; shasto de cada dia



4.1.3 Politica de Calided de Polinreteonos Summa Woodbridee,

La admumstracién de PSW ha adoptado la politica de operar la planta baje el control de un sistema de

calided. mstalado v operado siguiende los Imearmuentos establecidos en la sene de normas QS-9000/ISC-
9002.

Es polinca de la empresa operar en forma continuz ¢on base 2 esios csidndares, segiin se aplican v buscar

la recernficacitn semestral que hace KPMG

Desarroliar un Sistema de Calidad basindose en las normas QS-9000 perz unz mejora continua del

GLES0

Proporcionar articulos v servicios de calidad al proponer superar fos reguerimientos de los clientes,
PO 3 Dropa 33 I

Establecer relaciones solidas pera con los mismos y los proveedonss (subconimatistas), que contribuyan 2

mgjorar la caiidad de o que se produce v fo que se adguiere.

Usihizar técnicas estadisticas para vigilar Iz calidad def process v producte.

Disefiar v construir un Sistema de Caiidad con base en el compromise de los empleados v los

trzbajadores siguiendo [z potitica de calidad de Iz ernpresa.

Proporcionar @ tedos ios empleados iz capacitacidn v apoyo necesarics para zbastecer producics y

servicios de calidad a todos los clientes.

Comunicar er: forma adecuada Iz mision v objetivos de calidad 2 todos los empleados v rabejadores.

Los alios administraderes de PSW deben formentar 1z idea de enfoque del tebaic en equipo dentto de la

organizacién. pars permitir un munenio en 12 comuetitividad de 2 empresa por medio de une mejore coniinua

en fa calidad de Iz productividad En resumen podemes mencionar gue la politicz de calicad de PSW estd

basaca en los siguienies es puntos”

~

v

Trabajo en equipo.

=)

iejora Centinua



De acuerde al elemento 4.5 de Conirol de Documenios 5 datos s Hevard un registro de los departamentos

Gue Henen una copia controlaca del Sistemna de Calidad (Manual de Polfticas de Calidad) de 1a empresa A

contimzacién s presenta Ia lista con los encargados de caca departamenio ¥ pucsto que ¢llos desempefian.

1153 Macsira de Copias controladas de Manual de Polincas de Calidad (Sisterna de Cahidad) Tzbla 3

‘ :
|

Departamento | Kombre Puesto desempeiado No de Copia
comirelads
Ingenieria y Moldes Ing. José Luis Reyes A Gerenie de Ingemeria 1
Czlidad Ing. Juan Carlos Silve G. Gerente de Aseguramienio de p
Calidad
Direccidn Jeneral Ing Luis Catalani Gerente de Manufactura 3
(erenciz Planta Ing Alfredo Rio: Gerente de Plania 4
Produccion Ing Heclor Lépsz Gerente de Produccidn Linea ! 3
Enerflex Ing, Federicog Criiz CGerente de Produccién Linez 2 6
Procesc Ing. Gerardo Bucio Gerente de Premix 7
Recurses Humanos Lic. Alfredo Montoya Cereme de Recursos Humenoes 8 i
Comercial Ing. Laura Gémez Gerente de Comercial 9
| i '\ }
: Compras ¢, Bduardo Moctezuma | Gerenie de Compras ! 10 i
H “ P H
F | ]
| |
y Manteruruenio Ing Juan Paclo Rios | Gerente de Mantenimiento } i1 i
: 1 i
| E ; i
{ ; ; ! .o f
i Contaduria Lic. Alfonsc Almaraz Gerenie de Contaduria 12 |
! ]
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Sisternz de Calidad

' : Fiaborado Por. Gerente de Planta b
idud Gereneini ! . N Phgina: [ de 3
‘T‘m o: Responsabitidad Gerencl | Revisado por Geremte de $S-S000 - Pagna: 1 de

} ! ’

| Elemento relauve al QS-9000: 4.1 { Aprobade por Gerente de Planta ? Emision

% Copia Controlada: [ ] } No de revisién  Fecha de emusion
 Copia No controlaca: [ , Cambuos.  Si [J No [ | £

R

i~ OBIETIVO:

PSW debe establecer por eserito un Sistema de Colided que deba ser relevante pam las metas
organizacionales del proveedor, parz las expectativas y necesidades de los clientes.

2.- ALCANCE:

Esta seceidn debe cumplic con los requerirmentos de la Norma QS-5000/180-5002, para {o concerniente a Jz
Responsabitidad Gerencial

3.- RESPONSADILITAD:

Es Responssbilidad det Gerente de 12 Planta el establecer, implementar v dar seguimiento 21 Sistems de
Cehdad implementado er PSW, asi mismo tiene 1a autoridad para asegurar, que los requerimicnios de estz
normz s instrumenter. También chenta con la colaboracion de lodos los Gerenies de todas las dreas,
Superintendentes, Supervisores ¥ Jefes de depariamento para verificer el cumplirzicnto de programas de
calidad establecidos ex el Sistema de Calidad

Es responsanitidad del Gerente de la Planta pare el conirol. revisién, modificecion de todos los manuales de
colidad

’ v e
4= POLITICAS:

La politice de calidad denen come fondamento ios compronusos v objetivos con Ia calidad y esta debe ser

documentada » puesiz a disposicion del rersonal de PSW
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Sisterna de Calidad

| l; Zlaborado Por: Gerente de Plania : '41'
{jTimio. Responsabiiidad Gerenelal 9 Revisado sor: Gerente de (8-5000 }| Pégina: 2 de 3 !}
*;: j *f
‘j Elemento relativo at 8-5000: 4.1 # Aprobado por: Gerente de Piania ;S Emnsitn: [
; Copia Conrolada: [ £ No de revision | Fecha de emision. |
| Copiz No controlada: [ | | Cambios. S1 [} Nol ] ; :}

La polidca de Calidad debe sor com veles de orgamzacion de PSW.

£
g
£
@
&
b
=

AP P A
S, ARl I

Es regponszbilidad del personal administrativo de PSW el difimdir esta Politica = través de pladicas de

induccidn y documenios come Ia credencial de identificacién de Ios smnleadcs.
¥ ¥

PSW debe identificar los recursos necesarios y proveerios adecuadamente, inciuyends Ia asignacidn de
personzl entrenads, para las actividades de adminisiracion, ejecucién del websio v verificacién, incluvendo
anditorias de calidad interna,

Los recursos adecuados ¥ i personal son asigrados parz lo siguiente:

1.-identificar v documentar cualquier problema que Tequieren 20cién COMective Pars ASeguTErS: CoiTa lo que
ceuria de nuevo, &l producto ne curaple.

2.~ Recomendar, nfciar y vertficar soluciones para llevar a ¢abo una mejora continua de calidad en el proceso
¥ Producios,

3.- Bajo ninguna circunstanciz, las decisiones sobre ef rechazo, retrabajc o aesecho de oroduccidn serdn

superadas por el personal o Iz direccién de produccin

El grado de efectividad de! Sistemz de Calidzd es revisado con frecuencia v es revisado por el parsonzl

gjecuiivo de PSW que tenga responsabilidzd drrecta con el Sisterma de Calicad,
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Sistera de Calidad

: Elaborado Por. Gerenie de Planta b ¢
X ig- z2bitidad Cerenciz ' DA oy ta %
Titulo: Responsabilidad Gerenclzl | Revisado por. Gerente de QS-900¢ ) dging 3de3 )
I : I I
{ N i i
i Elemnente relanvo al G8-9000; 4.1 } Aprobaco por: Gerenie de Plania il Eraisidm l
i Copia Controlada. [ No de revisién Fecha de emisién. |
| Copia No controiada: ] Cambios. &1 [ Ne[] !

Los documentos revisades deben propercionar evidencia positiva v objetrva de que el Sistema de Calidad

permanece apropado y eficaz
Debe darse seguimienio a los resuitados dz auditoriz inferna

Identificar los Informes que dan el andiisis de los defecios que surgen dumanie la produccion, devoluciones de

los clientes y resultados de acciones correctivas.
Los registros de las revisiones se archivan v mentienen por ¢ deparizmente de zsegummmienio de calidad
durante un periodo establecido parz se consulta posierior. Estos remstros deberdn dar detzlies de cémo s¢

realizd la revistdn, quien participg, los feciores v Izs acciones correctivas que s2 TOmMAarst

Tedo el persenal que lzbora en PSW (Empleados v trabajadores sindicalizados) es parie fondamental de que
el Sistenw de Calidad sez implementado en forma correcia, llevindolo 2 lz mejora continga

S.- DOCTMEXTOS DE REFERENCLA:

Los precedimientos indicados pars este panio, estdn archivados en PSW.
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Sisterma de Calidad

i ‘h FElaborado Por: Gerente de Plamia

i e o ot ! s i T e 1
| Trtulo: Sistema de Calidad J Revisado por. Gereme de QS-S0C0 hPagz.ua lael

i i o

l:; i I

b I

I Elemento relativo al Q8-5000 4.2 | Aprobade por Gerente de Plania 4 Emisién.

fCopia Controlada [ ] No de reviston | Fecha de emisién.
i ; - = i

| Copia No controlada [ | Cambios St [] No[ ] |

Loy el

I-OBIETIVS:

PSW debe establecer v maniener por escrito un Sisiema de Cahidad como un medio parz asegurar que se
camplaz los requisiios del cliente esiablecidos.

2.- ALCANCE:

Esta seccitn debe cumplir con los requerimienios det estindar internaciostal QS-3000 seccion 4.2

3.- RESPONSABIEIDAD:

Es responsabilidad de PSW el elaborar el Mamual de Calidad por medio del Geremie de Iz Planta, el
departamento de Asegeramiento de Czlidad /o personss cor conocimientos de los estandares internacionales
Q8-90G0/180-9002.

4.- POLITICAS:
2! Manual de Calidad cs elaborade con lz finalidad ¢e eswbiecer un Sistema de Celidad en PSW, diche

rmanual cubrirg todo lo referente  la poiinca de calidad, procedimientics e instructivos de trabajo.

P8W/ debe venficar gue todos los procedimientos e instruchves de ra0ai0 sean puestos en marcha de acuerdo

2 lo docameniado por el manua! de calided

5.- DOCUMENTOS DX REFERENCIA:

Los procedimicntos indicados para este punio. estdn archivados en PSW.
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Sistemz de Calidad

Titulo. Prscedimaientos del Sistema de Elsvorade Por Gerente de Planta
Calidad

Revisado por. Gerenie de $8-3000
I Y

i

Eiemento relative al Q8-5000 4.2.2 JAj Aprobado por Gerente de Planta
Copiz Controtada: [ | !
| Copia No controfada; [ Cambios. Si [] Noi ]}

b
|
i
!
!
|

No de revisidn

1.- OBIETIVO:

PSW debe preparary docnmentar procedimientcs e mstrucciones de iabajo consistentes con los requisttos del
estandar internacional GS-9000 ¥ los establecidos en iz politica de calidad

2~ ALCANCE:

Estz seccion cumple con los requerimuentos del esténdar internacional QS-9600 seocidn 4 2.2 Procedimientos

det Siscema de Calidad

3.- REEPONSABILIDAD:

Es responssbilidad del departamento de Asecguwramiente de Calidad v de otras dreas involucradas en el
desarrollo de procedinuentos e mstructivos de trabaje, asi mismo el departamento ¢e Calided debe verificar

que s¢ Heve 2 cabo el cumplimiente de dichos procedimientos en: todos los departamentos.

4o POIAT IC A

PSW debe elaborar manuales de Procedinuentos ¢ Instrucuvos de trabajo de acuerde a lo especificado por el
Manual de Calidad v esta obligado a que todos los Procedimientos de Calidad comesponciente 2 cada
depariamento de la cmpresa se apliquen correctaments, esto puede verificarse mediante auditoras internas de
calidad.

Todo ¢l Sistema documentado de procedimienios proporciana}é coni=o! sobre las actividades gue efecten a la
calidzd de los componentes v subsistemas hasta un graco consistente con su conbribuctén 2 Iz calided del

producto fina.

5.- DOCUMENTOS LE RIFERENCIA:

Los procedinuenios indicados para este punto, estén arch:vados en PSW
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Sisterna de Calidad

[+ el om - . i ) + I i
;( Trnlo: Pizneacitn de la Calidad ﬁ Elaborado Por: Gerente de Planta i ]
! : - . |
M . i T -
| ! Revisado nor: Gerente ¢z QS-90C0 : Pégina: 1 de 3 '
I ; i !
i i ! !
y Elemento relative al Q§-3000. 4.2 | Aprovado por: Gerente de Flanta I Emision: 4
W, o L s e Bun P !
{Lopxa Controlada: [ i No de revisidén 3 Fecha de enusién® |
I Copia No controlader [ | Cambios. Si [ Ne[] : |
1.- OBJETIVC:

La Planeacion de la Calidad elaborada por PS'W deberd ser consisients con otros requerimienios del Sisiema
de Cahdad.

2.- ALCANTCE:

Estz seccidn cample con los requerimientos <ol estindar internacional Q8-9000 seccidn 4.2.3 secmda 4.2.3
Planeacién de la Calided

3.~ RESPONSABILIDATES:

Es responssbilidac del departamento de Asegusamiento de Calidad y demds departamenios invoincrados en
cumplir con los requerimientos especificados de los producios, Iroyecios o contraios.

§.- POLITICAS:

P3W esta obiigado 2 seguar con las sipulentes noliticas de cahdad:

Preparacion de Planes de Calidad Estos deven listar los controles parz el control de! proceso. PSW debe de

elaborar sus plancs de control y deben ser revisados v actualizados avropiadamente cuando ocuma algunz de

25 sigiaentes situaciones.

a) Se modifique el producio.
by  Se medifique ef nroceso,

¢} El proceso tienda & ser inestable.
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Peliuretancs Summa Woolbridge

Sisterna d= Calidad

| Tituio, Pianeacién de ka Calidad 1' Elaborads Por Gerente de Plants ‘LI :
g : Soine 9 de 3 .
;  Revisado por. Gerente de Q83-9000 pregma. 2de3
| | i i

i L |
‘ Elemento refarivo al Q8-9000: £.2.3 | Aprobado por: Gerente de Planis E Emisidn; E
( Copiz Controlada: [ | | No de revisién ,; Fecha de emision: -
i Copia No conirofada: [ | Cambios. Si[ ] No[1 | i

¢} El proceso tienda a ser no habil.

&y El mérodo de inspeccitn, frecuencia. etc. se revisa,

La idenifficacién y adquisicion de cualguier control, procesy, equipe inchiyendo equipe de inspeccién y
prucba, escatiliones, recursos y habilidades que puedan ser stecesarios para alcanzar Ia calided requerida.
PSW debe asegurar 12 compatibilidad del proceso de producerdn, Iz instalacion. el secviclo procedimientos de
inspeccién ¥ prucba, ¥ la documenizcién aplicable. Asi mismo debe identificar cualquier requernzmuento de
medicién que invoincre habilidades que excedan ¢l dhiimo nivel tecnoldgics disponible.

PSW debs identificar todos los registros de calidad de todos sus proveedores v archivarics.

PSW debe exigiv a sus proveedores un Proceso de Planeacién avanzada de la cafidzd del producto,
forméndose equipos mmltidisciplinaros miernos para preparar Iz produccién de productos nuevos o
modificados,

Las actividades de los equinos deben Ineluir io siguiente:

Desarrolic y detenminacion de carzcieristicas eseciales.

Elaboracion v zevisidn de AMEF s,

Estableczmiento de acciones para reducir los modos de falla potencial con indices de alta probzbilidad de
TIESE

Elazoracidn de Planes de Control
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Sistema dz Calidad

}‘ Tinle Pianeacién dela Calidad i Elaborado Por- Gerente de Planta I 3
I_ , Revisado sor- Gerente de (38-9000 I Pigma: 3 de 3 ;
} b ;
 Elemento relativo al Q5-5000 £.2.3 | Aprobado por: Cerente de Planta [ Emigion: 1
! Copia Controlada: 7] ! No de revisién | Fecha de emision |
E: Copiz No conrelada [ | Cambios. S1 [} No[] i f

Las gmias de conimol de proceso v documentos sumilares del proveedor por gjemplo: AMEF's, Plares de

Contrel, Instrucciones de Operacidn deben ser marcadas con caracteristicas especiales Gel chiente.

PSW debe exigir 2 sus clienies que simbolos determinaran las caracieristicas especiales para sus productos v

esiz preden ser por glempio: dimensional, material, apariencia, desemperic efc.

PSW Zebe elaborar AMEF's para todos los productos que elabora e su plania, dichs documentacidn

0,

ebe de
considerar todas lzs caracteristicas especiales. También PSW debe e apsgarse s ios requericmientos de
revisidn y aprobacién de los AMEF's que deben de cumpiirse anies de la Aprchscion de paries pawe o
producciGn PPAD.

5. DOCUMERTOS DE REFERENCLA:

Los procedimuentos indicados pars este punto, estén archivados en PSW,
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Sistema de Calidad

b Txtum Proceso de Aprobacién de Partes Ef Elaborado Por- Gerente de Planta
d’: Produceisn, f

‘ } Revisado por; Gerente de Q8-9600 z} agna ide. J
| |
Elementio relativo al Q8-9000. 4.2.4 Aprobado por: Gerente de Planta d Emusion: %
Copia Controlada: [} No de revisidn. [ Fecha de emisitn. aé
i Copia No controlada: [ ] Cambics. S {1} No[} ]j i‘f

L.- OBJETIVO:

PSW debe de cumpliv con tedas las especificaciones establecidas de ios cliemtes, para dar garamifa af
documento establecido para el producto que es el Procesa de Aprobacidn de Partes de Produccidn (PPAD).

2. ALCANCE:

Esia seccidn cubre lus requerimientos del estdndar internacional $8-9000 seccidn 4.2.4 concemnienie a PRAP.

3.- RESPONSABII IDAD:

Es responsabilidad del departamento de Asegerarmento de Calidad y del deparizmenis de Ingenieriz er que 52

curplz lo establecido en esia seccién.

4.« POLITICAS:

El Preceso e Aprobacion de Partes de Produccion (PPAP). el venificar v acinalizar los cambios de nivel de
ingenieria gue puede lener un cormponente usado en i Zbricacion de un clerto producto, este cambio prede
ser. medificacion en la especificacion del material. cambio de lugsar del proceso o el cambio del proceso ex st
El Proceso de Aprobacion de Partes de Producaion. tiene que esiar actualizado al tltimo muvel de ingenieria
especificado en el dibujo del componente v/o producto También tene que contar con las pruebes que se le
hzo al preducto terminado /o componerts, mostrando evidencia estadistca, upe de pruchs emmieads

P8V debe verificar gne los cambios sufTidos por el mivel de ingemeria sean aceptados por su clients, as
mismo PSW estz obiigade a pedir 2 sus proveedores este documento v todos deten de cumplir con os

requernimientos de los clientes

DCUMENTOS 2E REFERENCT A

Los procedinvenios indicados para cste punie. estdn archn ados ¢z PSW



Peliurstznes Summs Wegdbridge

|
i

ié Timio: Mejora Continua Elaborado Por: Gerente de Planta

T
h

il
i

\ Revisado por: Gerente de (38-9000

i

Pépgima: 1de 2

X :

: Elemenio refativo al (5-9000. 4.2.5 ! Aprobado por: Gerente de Plania [ Emisign f
i Copia Conirolada: [} ' No de 1evisién: | Fecha de eraisitn |
d Copia No conirolada: [ %Cambios. Si [ Nel ] b
5 OBRIETIVO:

Cumptir con los reguerimientos de mefora continua tamio en Iz calided, servicio, tiempos vy eniregas para el
seneficlo de los clientes ¢z PSW.

2.- ALCANCE:

Esta seccién cumple cox los requerimienios del estinder imtemacional QS-9000 seccidn 4.2.5 Mejora

&

Contimz,

3.- RESPONSABIEIDADES:

Es responszbilidad de todos los departamentos de PSW el dar seguimiento 3 Ta mejora contintnzs sea Hevada en
orden.

4,- POLITICA:

DPSW cebe de elaborar ua plan con proridades pars mejorarients continuo, asf musme Cebe dane el
seguimiento para identificar oportunidades para mejoramienio de calrdad v nroductividad.

Todo el personal que labore en PSW debe entender stz mejora en I calidad

Lz filesofia de mejorz continra debe sez difendics 2 través de iodas las organizaciones de lz empresa. 2si
msme debe ser entendida y aplicada a las caraciensticas del producio con lz mavor prordad sobre las

caracteristicas especiales.
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Es necesario wtilizar la tablz de cero defecios para Iz elaboracion de tados los producios de PSW, si los
resuléados por atributo ne son iguales acero defectos, vor definicién ¢ lote de! producto es un producto no
conforme.

PSW debe utilizar técnicas para ef mejoramiento continue de Iz colidad La signiente Bista muestta lzs
tcnicas empleadas por estz empresa v el personzl que I2s emples debe demosirar conocimienic de
metedologias y medidas apropiadas de mejoramiento continuo.

Lista de técnicas emplezdas por persona capacitads,

Carias de Conirol (variables, aributos).
Efectividad Glcbal de equipos.
Amnalisis de partes por millén.

Anglisis de valor

Benchiarking

Amnglisis de movimiento.

AN N N N

£ prusbes de ermores.

3

PSW debe de atender satisfecciones de los clemes tales como cuejas, reparacionss, devoluciones,

discrepancias de embargue. ordengs incompleias, problemas de planta del cliente. garaniias. efc.

35.- BOCUMENTOS DE REFERENCIA:

Los procedimientos indicados para este punso, estin archivados en PSW
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i.- OBJETIVO:

PSW debe de umplementar ¥ desarroliar mstalacionss, procssos ¥ equipes que faciliten Iz f2bricacion de sus
productos y deben de minimizar ¢l wrastado, manejo v flujo de materizl, vara masamizar el valor agregado del
espacio utilizado

2.- ALCANCE:

Esia seccibn curmple con los requerimientos del estindar internacional Q8-5000 seccidn 4.2.6 Adninisiracion
de Instzlaciones v herramentzles,

3.- RESFONSABTLIDAD:

Es responsabitidad del Gerente de la Planta y el personal de herramentales el hacer un wso correcio de efios en
iz planta.

4.~ POLITICAS:

Se debe de seguir et orden para el espacic establecido por el LAY CUT parz s diferentes freas tales como,
almacén, proceso, mantenimiento. oficinas etc.

Todos los recursos de la Administacidn del herramental deben ser identificados, perscnal, equipo,
inspecciones dimensionales y otros recursos son aniicados para el herramentzl, @sefic v cleboraciés de
escantiilones. fabricacidn y manienimienio de ia planta

P3SV/ debe de contar con un sisterma decumeniado de procedimienios parz la Administracién del herramental,
estos asegr

T 7 A 1 11113 e T ot el A oy T e T T e e PR g 1
n Ia fabricacidn, mantenumiento ¢ identificacisn de los moldes cuando es apiicadie.

E-DOCUMENTOS DR REFZRENCIA:

Los procedimientos indicados pars este punio, estan archivados en PSW
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1.- OBIETIVO:

Establecer un Sistema documentado de procedimientos parz ia revision de contaios anto para clientes como

para provesdores ¥ para k2 coordinacion de estas actividades,

2~ ALCANCE:

Esta seccidn cumple cor Jos requerimientos del esiAndar imtermacionai QS8-2003/IS0-902 elememin 4.3
referente a Revisién de! Contrato.

3.~ RESPONSABILINAD:

Es responsasilidad de Iz Gerencia de 1z Plants. el depariamenio de Aseguramiento de Calided, v del
depariamento de Ingemeriz y del 4rea comercial implementar correctamenie 1o scrito por Iz poliiica de esiz

seccidn

4.- POLITICA:

FSW 1o debe de eloborar ningiin producto si ne se iienen claramente en definicas las especiiicaciones

documeniadas dei producto terminado No se puede dar informacion docrmemizds concerniente 2l proguclo,
siempre ¥ cuande no se halle cstabiecido por escrite wix contrzto, PSW debe de asegurarse que exsia iz
capacicad en la empress para cumpliz con las expectaiives de clientes Es imporiante establecer que tanto para
clientes como para proveedores de PSW que en cada orden de envio, exista un certiScada de calidac ¥ estcs
decrimentos deben ser archivedos para futuras aclareciones S1 existiese un probiema con los coniratos ianio
PSW como clientes v proveedores deben resolverlos lo mis pronto posibie va sea en requenmicnios de
contrate, ordenes de compra ¥ cotizaciones Si los cambios se hacen verbalmente debe asegurarse que ¢xiog
canibios ¢sie inipiemeniades en forma escrita

5.- DOCUMERTOS DE REFERINC LA

Los procedimientos mdicados para este punto. estén archivados en PSW
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1.- OBJIETTVO:

Controlar todz la documentacion v datos concernientes al producto ¥ demas actividades realizadas en PSW.

esia debs esiar actualizada v puesia a disposicién dei personai que Io requiera

2~ ALC

SR

Control de documenios ¥ datos.

3.- RESPONSABILIDADES:

Esta seccidn cumpie con los requerimientos del esidnder internecionat 28-8500

WISO-902 elemenio 4.5

Es responsabilidad de todos los departamentos de PSW el Hevar un sictema de documentacion y de datos va

se2 decumentads © en base electrénica que utilizan en su cGepartamento v debe ser congruenie con los demas

con los que tiene relacidn direciz. Bl deparizmento de Asegumamento de calidad debe de ievar unz lis

maesire de todos los documentos empleades en BSW.

L-PORETT

THCAS:

Tedo documenic que sea utilizado en PSW deve estar definido por una clave, es decir, un némere de formato

que me va 2 permitir iden'ificar que departaments lo wiliza v para que. asi misme lg lsta masstrs de ios

documenios llevads por ¢! departamento de Aseguramiento de cahidad debe de contencr No. De formate, No,

de Revision y cambios efeciuados &l formate Hsiz misma lisia debe co contencr .08 documentos que son

obsoletos para no confundirlos con los que sstén vigentes

Es recomendable separar todos los docurmenios obsoletos ¥ archivarles en un lugar especsal, va gue pueden

ser consullados para firiras aciaraciones y deben estar claramente 1dentiGeados de fos vigentes

Deben estar dispombles las amisiones actualizadas de los decumentos apropiados en todas las locahidades

donde se realicen operaciones esenciales para ¢f funcionemiento efective del sistemna de calidad.
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Si bay un cambio de mvel de mgemeria em un wretanc yo componente deben de actualizetse todos 10s
documentos invelucrados tales come:

¥ Contrates.

¥ Ordenes da envio

Ceriificados de calidad.

PPAP

AMEF

Diagrama dz Flujo

Pian e Control

tonos ¢ dibujos

S N N N N

FHojas de Proceso

PSW tiene obligacién de actualizer sus docrimenios massiros tates como
¥ Mianuzl de calidad

v Procedimientos operacionaies

¥ Procedimuentes de Asegurandento de Celidad
¥ Especificaciones de Materiaies

¥ Insirucciones de Operacién

¥ Procedmmucmios de Prucha

Todos los departamentos gue efectiien cambios en la docunienizcdn debe revisarse ¥ aprobarse pos la misma
drea que realizé €l cambio 0 por & drea que reaimd la revision origmal v su aprobacidn. a menos que se
especiiique otra cosz.

3.- DOCUMENTOS DE REFERENCIA:

Los procechmenios indicados para esie punto. estan archivados en PSW.



SWLUETCENCS SUTRE WA DImag2

Sisterna de Catidad

‘: Titulo: Compras ‘[: Elaborado Por. Gerenie de Planta f .
i. I Revisado vor. Gererie de 98-9000 | Pagina: 1 de 3 }!
'é a ! |
l Elemento relative al QS-S000° £.€ t’ Aprobado por. Gerente ge Plamia ; Emisidn: b
é Copia Controladz: [} ¥ No de revision: I Fecha de emisidn: ;‘r
Ej Copia Mo controlada [ ;]; Cambics. Sl_gl_ No[] i ﬂ‘

1.- OBIETIVQ:

PEW debe de implaniar y establecer procedimientos documeniados que aseguren Ios linearmientos de calidad
de acuerdo a Jas especificaciones estabiecidas en el coniraio.

Seleccionar, Desarrollar, evaluar v controlar 2 fos proveedores de materia prima, servicios de calibracidn,
transposte v modificacion de herramentales basindose en Q8-9000,

Monitoriar mque toda lz materiz prima que liega 2 PSW mcluyendo a los componenies quimicos para

Cererrninar st cemplen con los requerinvientos establecidos.

2~ ALCANCE:

Hsta seccion cumple con los requerimmentos establecidos del esténdar inmternacional S-9000/7809002 seccién
4.6 Compras es aplicable tanto para provesdores nacionales como imermacionzies de componentes y

quimices, asi como de guienes prestan algin servicio 2 PSW.

3,- RESPONSABILIDAD:

Es responsebniicad de 12 Gerencia Compras v Conirol de Produccion asegurar ¢l abasic oporiune y exacio de
todas las materias primas que intervienen en iz fabricacion de producios de peituretano

Es responsabilidac del ia Gerercia de Compras asegurar que todas las drdenes de compra contengan la
descripcién completa del material ordenads inchuyendo por afirmacén ¢ referencia, 10dos 105 requerhmdenios
aplicados de manufactura, inspeecion, pruska, empaque v cualesguiers oiros

Es responsabilidad de la Gerencia de Compras cumplir con les normas ambientales para producios guimicos
gue se usaran en PSW

Es responsabilidad de Iz Gerencia de Aseguramienio de calidad, mediante el departamenie de Receacidn

Técnica de Materrales ef evaluar a los proveedores de acuerdo a Io especificad al estandar 3S-2000, asi
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mismo tiene Ia responsabilidad de venificar que todos los componentes que Hegan 2 PSW cumplan con las
especificaciones establecidas.

Es responsabilidad de ia Gerenciz de Aseguramiento de Calidad de que los servicios de calibracién para los
equpas de laboraterio se curplan con 1o especificado.

Es responsabilidad de Ia Gerencia de Control de Produccidn el decidir las compafiizs transportisias pasa el
mangjo de producto terminado de PSW a Cliente.

4.~ POLITICAS:

PSW revisa v aprueba fos documentos de adgisiciones para la idoneidad de los requerimientos especificos
solicrtados, ¢sto aplica tanto para proveedores nacionales come de 1mporacion.

Para el caso de los provesdores internacionales Iz seleccion de los musmos se hace nor medio det Corporative
Woodbridge el departamento SQA&D {Supplier Quatity Assurance and Development) que iiene sus oficinas
en Troy Michigan. Diche corporaiivo se encarga de noiificar a la Gerencia de Compras que provesdores son
los mas potenciales para proveer de matcria primz 2 PSW y tambsén notifica las negociaciones v los precios.
Para el caso de proveederes nacionales PSW se encargs de contactarlos personalmente v de evaluares en el
aspecio de ceudad de las materas primas

Para el caso de los provesdores Intemacionales ef Corporativo en Troy Michigan se encarga de evalusr sa
Sistema de Calidad .

PSW deberd de contar con unz hsia de los proveedores activos y poienciales fanto nacionmales come
mremnacionales, pare ¢l casc de que mn proveedor Kuevo sea seleccionado, es indispenssble que PSW lo
notfique al Corporativo parz que 2ste le asigne una clave v pueda controlarlo.

BSW deberd exigir a sus proveedores las signienies caracterfsticas:

Para = case de sroveedores de compenentes v quiraicos:
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St ne sz tiene certificacion, el proveedor debe de demositar 2 PSW que esia en vizs de certificacion

Los proveederes deben de mostrar 2 PSW evidencia de auditorias de calidad,

Todo proveedor debe de mostrar evidenca esiadistica 22l control de su proceso v delbe de enviar una copa de
la mismz cacz mes 2 PSW, esto ¢s con el £in de controlar 2 varizoilidad que pueda femer of proceso de los
proveedores

Todo matenal que armibs 2 PSW deberd estar respaidado por un ceriificado de calidad donde especifigus los

métedos empleados para Ia evaluacidn del mismo.

Parz el case de proveedores que proveen servicio de calibracidn:

a} Debe de ferer un ceniificado expedido por unz instancia gubemamental donde espscifique que dichz
mstitucidn puede rezlizar calibraciones a cualquer empresa

©} Las personzs encargadas de realizzr dichas calibraciones deben de preseniar wn documenio expedido por su
empresa donde cspecifique que son aptos para realizar dichas zciividades.

¢} Debe de presentar un reporie de calibracion

Para el caso del servicio del transporte:

a} La empresz que s¢ cncarga del transporte de materia pruma ¥ producio terminado, debe de contemplar los
tiempos cstablecidos en el contraic ¥ debe de garantizar lz calided v canuidad del materizl durante sn
franspornie

b} Deberd de contar con un seguro contra dafios de materia prinia ¢ producte ternunado.

¢) La Gerencia de Compras de PSW deberd exigir 4 sus proveedores la emrega de malera prima al 100% de

i

acucrda a lo establecido en el contrato v la entrega debers ser a llempo,
5.- DOCUMENTCS DE REFIRENCIA:

Los procedimientos indicados parz este puntc. estdn archn ados en PSW.
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el e

Controlar y asegurar ef buer manejo de los herrameniales ¥ equipos proporcionados por el chente

2.- ALCANCE:

Esia seccidn cumpie con los requerimientos esiablecidos por of estindar internacional Q8-5000/180-9502
seccidn 4 7 Control de productes suminiszados por el cliente.

3.~ RESPONSABLIDAD:

Es responsabilidad del depariamento de Aseguramiento de Calided, del departamento de Ingenieria v del
departamento de Control de Produccion el verificar que todos ios herramentales ¥ equipos proporcionados por

et cliente estén identificados y cumpia con las especificaciones establecidas por el mismo

4.- POLITICAS:

Para ¢l caso de los herramentales, comenedores, fixtures v tempietes que son propiedad del clente, este debe
de marcarles permaneniemente de forma que {anto PSW ¥ el chente mismo puedan demiificaric v ser
devuelo 2 su desting de origen Pam el caso de conienedores que arriben 2 PSW en malas condiciones. este
dliimo se encargard de reparario sin nottficarselo 2l cliente va que ¢l cosio de mantenimiento dei contenedor
estard incluido como producte termunado. PSW deberd nouficar al cliente el deterioro de los fixtures ¥

iempletcs parea que ellos se encarguen de repararlos v puedan ser vitlizados muevamenie

S.- BOCUMERTOS BDE REFERENCLA:

Los procedinuentos mdicados para este punto. estin archivados en PSW
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Monitoriar todo el material que legue a PSW, asi misme darle seguinuento como producto ferminado en

todzas las etapas del proceso, ast como tambidn al arribo 2 los clientes.

2.- ALCANCE:

Esta seccidn cumple con los requerimientos del esténdar internaciona’ QS-$000 elemento 4.8 IdentIcacion ¥

vastreabihidad del producte .

Es responsabilidad del departamento de Aseguremiento de calidad v del de Produccitn el dar el seginnento
de Iz matena prime empleads en el proceso pera que estz no produzcs preducto final Gque sz mande 2l scrap.
Es responsabilidad del depariamento de Compras el asegurarse que todos los materales y la documentzcién
astsiada con el producto ferminado esién claramenie identificados v rastraados.

4£.- POLITICAS:

PEW deberd de contar con un sistemns documentado donde se especifique 1a :dentificecion finfea de productos

o lotes individuales dicha idemificacitn deberd de contener come minimo lo siguiente:

Cliente a que va destiadc. Nombre del nroducto. Ne. De parte, Nivel de Ingenierz, Fechz de mroduccién.
No. De Lote. Cuando se tiene una queja por parie del producto PSW debers de pectr al clisnte Iz fecha de

envio rara poder ragirearlo més fciiments,

3.- DOCTUNMIENTCS DE REFERENTEA:

Los procedumicntos indicados para este punto, estén archivados en PSW
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1.- OBJETIVO:

Planear los procedimientos del proceso de produccion. instalacéa y de servicio ue afecten direciamente con
la calidad. Asegurar que estos procesos se leven 2 cabo bajo condiciones de control,

2. ALCANCE:

Esta szceidn cumple con los requerimientos esizblecidos por el estander internacional QS-9000/28C-90

slemenio 4.9 Conizol del Procaso.

3.- RESPONSABILIDATD

Es responsabilidac del Geremis de Iz Planta de gue los objetives marcedos se cumplan ¥ dee los
depariamenios  wvolucrados como  Aseguramiento de Calided, Producciom, Proceso, Ingenieria v
Mantennmiento se coordinen pars asegurar que tales procesos se zealicen bajo condicienes consroladas.

Es responsabilidad del Gerente de Mantenimiento el dar un servicio adecuado 2 todos los eUITOS que
intervienen en ¢l proceso.

Es responsalidad de los depariamenios de Asegur“"'--“mo <2 caidad, Froceso, Produccidn, Ingenieds
Maiermales v Manterimiento €l elaborar un sistema de control del procese que assgure que el producte

ternunado cumpla con {os requisites del chents.

4.- POLIFICAS:

PSW debe mantener premisas de un sstadc de orden. Limpieza y reparscidn aprepiadas al producio
manufactizado  Ast mismo debe elaborar plenes de conmumgenciz parz prevenir problemss tales como.
Imerrupeion de labores, faliz de personal, fallas de equipos clave, para proteger el abastecimienta de vroducto

al cliente en caso de emergencia, exciuvendo desastres naturales
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PSW debe cumnpli con todos 1o requerimentos del cliente nara Iz defimicién, documentacidn ¥ control de
caracterisiicas especizles. PSW debe de mostrar la documentacin que demuestre el cumpiimienio de esios
requerinuentos cuando sez solicitado por cualquier ciiente. Parz ¢ caso de caracteristicas especiaies PSW
debe de tener atencidn espectal va gue Iz excesiva variacién de eilzs muede afectar Iz seguridad del producto,
cumplimienic con las regulaciones gubernamemales. ajuste, funcionatidad, apariencia o calidad en

operaciones subsecuenies de manwfactors,

P3W cebera tener aprobacitn de su proceso v equipos que miervienen en iz fibricacién de sus producios, asi
coina de las muestras representativas de fos productos.

Para un buen trabajo en PSW. este deberz comtar con  ~mstrucciones de trzbajo”, para el monitoreo det
proceso, de los operadores ¥y pate todos aquelios erapleados que tengan responsabilidades con el proceso.
Estas instrueciones deberan ser lo més claro v entendibles, de fcil acceso y sebre todo deberdn estar carca del
drea de trabajo. Tedas las instrucciones deben ser Inspeccionadas y aprobadas por los depariamentos de
Aseguramiento de calidad, Ingenierfs, Proceso v Produccidn,

PSW debe de mantener o exceder iz hahilidad de su procese. desarroliada en el PPAP aprobado, para cumplir

esto e debe de asegurar que ¢f Plan de Control v ef diagrama de flujo del procesc sean mmplementados.

PSW repliza esiudics de "Hebilidad del Proceso” cuando e preeeso © produdto requicra un alte grado de
habilidzad. Para estudios prelimmares de hebiiidad cel proceso pare caracierisiicas especizies se emplean un
Prk objetivo de 1 67. 0 en ofras circonstancias como fomporiamienio conunvo se tiene un Cpk obietvo de

P
L 23

5.- DOCUMENTOE DE REFERINCLA:

Los procedimientos ndicados para este punio. estan arciusados en PSW
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1- GBIETIVG:

o]

Establecer y mantener procedimienios documentados parz el control de actividades de Inspeccién v Pruchas
para venificar que los productos fabricados en PSW, a5t como los que llegan at mismo, cumplen con los
requenimienios espcificos establecidos. Hacer evalnaciones pemddicas de los productos v los regisires

correspondientes para garantizar la calidad del producio,

Z.- ALCANCE:

Dsta seccidn cumple con los teguerimientos del estdndar intemactonal (S-$009/1SC-0002 ciemento

Inspeccidn y Prucbas, ¥ ¢s aplicable a todas las inspecciones realizadas en PSW.

E.- RESPORNSABELIDAD:

Es responsebilidad de! departamento de Asegnramiento de cabdad vy del de Ingemieria el verificar que se

cumpian los requerimientos de esta seccion.

4. POLITICAS:

De acuerdo a o establecido en <i Plan de Conrol del proceso, €] cumplimento de las especificaciones se
leva desde el recibo de Iz matena prima hasta el embargue de? products terminade

El crterie de aoeptacidn de datos por atnbutos parz [os planes de muesiwee parz Polwreianos come HTOdCio
termunzde debe ser Cere defectos, es decir, todo el poliuretano fabricado en PSW pasa £Or una laspeccion al
100% ser lo que matenal que tenge algin defecto es rechazado pere su posterior reparcion v o2si evila
mandar producto deteriorado al cliente Los cnterios de acepizcidn estdn documentadcs ¥ aprobados zor ¢l

clienie
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Coando s¢ regquiera hacer una proeba en cspecifice 2 un componenie v /o producte final y no se tenga el
equips ¥ material adecuado para su inspeccidn PSW debers de recurmir a un iaboratorio aprobado v cernficado
donde cuente con ese equipe para poder realizar ia prueba ¢ inspeccidn.

PEW debe de mantener regisiros de las inspecciones en recibo, procese, laboratorio v producis termumnade,
esio s con ¢l fin de venficar el cumplimienio 2 los requerinvientos especificados de acuerds al plan de

conirol. Las inspecciones y pmicbas son Hevadas a cabo en tres etapas: Recibo, Proceso v Emtbargue

Para Recibo:

PSW debe dr ascguraise amies Ge que wda Iz materiz prima que Hege a lz piamia cumpa con las
especificaciones estzbiecidas. esto se comprueba mediante el uso de Escantiliones v plamiillas. en el case de
que no se curnplz con fo establecido o que este en duda se lleva el material 21 lsboratorio para wna nspeccién
més riguross. Si e} wmaterial mspeccionado no-pasz lz mspeccién v proshe esie es separada. reienido e
identificado para no comaminaric o meteric al proceso, esto es para ¢l caso de que no sez urgente su
nitlizacion.

Para el casc de que fuese urgente el material se utiliza como Funcional, DETO esto no quiere decir que el
matenal este dentro de especificaciones. Pasz ambos C2s0S 05 N6CSSArio COMIET COR las evaiuac.ones del
componente para que se pueda notificar af proveedor de que paries especificas esiz ¢f fallo de! componenie.
Parz verificar gue Ios todos los materizies qus ilegan a PSW se contemplan las signientes caracteristicas

a) Recibo de  Certificado de calidad, este decumento es suma importancia ¥a& que va a contener las pruebas
realizadsas al componente. o) Reaibo de evidencia estadistica para fos componeﬁtes

¢) Evzinacdn del Sistema de calidad de los provecdores por medio de avditonas de calided, e6ia &5 e sums
impomancia también va que st PSW recioe consscutivemente un componenie fuera de gspeciiicacion. perc
fanclonal, es indispensable el venlicar i ef proceso del proveedor cumpie con lo establecido por lo
documentado en su sistema de calidad v asf deteciar Ios failos por medio de No conformidades que tendran

Gue sgr resuelias Io mas pronto postble.
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Para Proceso:

Pazz tode producto fabricado en PSW se debe de hacer una inspeccidn 2l 100%, esta inspeccidn es Hevada 2
cabo mediante k2 ayuda de Instructives de Inspeccién que ¢stén 2 la vista del auditor ¢ inspecior v demds
personas que esidn relacionadas con Iz calidad del preducte. Asi mismo fambién debe hacerse énfasis a los
pardmetras de Jos equipos de produccién, condiciones de moldes, colocacién de componentes v cumplimiento

de méiodos de trabajo para cada operacién realizada.

Pzra Products termingdo:

Todo material que kaye sido inspeccionado v zprobade para su empague, debs ser revisado muevaments Pera
evitar mandar material dafiado esic s¢ hace en PSW al 100%, asf misme debe de verificarse que ¢l producio
termnado embercade en las wndades dc tramsporte deba de estar acomodados de acuerdo 2 lz norma
establecrda pars el acomode y transporte del producio fernunado esto ¢ con el fin de evitar que el producto

pueda sufrir dafics

Tan T Ly
Parz o lzboratorio:

21 lzvoratorio de PSW tene un alcance documentado blea defimdo cente del Sistemz de {Calidad, cuenta con
el personal capacitado por parie de 2 empresa Minwioys, cdonde avaia al personal para poder desempefiar su
tracayo er el leboratode. Tode el personal del labowgioric esta cepecitado pam el maneo de Cuasquier
instrmerio de medieidn, asi como de egmpos B! laboratone debe do contar con pracedinuenios de TRaneio
de nwesiras ¥ calibracidn de equipo. esto se hace con iz presenciz de tepresentantes del cliente doade
venfican las muesiras representatives del proceso que fueron inspeccionadas de acuerco al wian de control del
proceso. Las inspecciones dimensionales v venficaciones funcionales se realizan bajo un Drograma
establecido en comin con ef cliente.

5.- DOCUMENTOS JE REFERENCIA:

Los procedimicntos indicados para este punto, estdn archivades en PSW.
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1.- OBJETIVO:

PSW debe de garantizar a todos sus clicnies que todos los instrumentos, equipos y disposidvos empicados en
la realizacién de mspecciones v pruebas complaz con i variacién, exactiind ¥y tolerancia permitica,

PSW debe de asegnrar que todas Jos resultados de mediciones realizadas en of laboraiedo 52an COMecios.

2.- AL CANCE:

Esta seccién cumple con los requerimienios estabiecidos por el esténdar Inernacional QS-9003/IS0-9002,
clemento 4.11 Control de equino de Inspeccitn, medicién v vruebas Esio aplics 2 todos los equipss
empleados en PSW pama mediciones de variables importantes,

3.- RESPONSABILIDAD:

Es responsabihdad del departamento de Aseguramienio de calidad e Ingemeria, el verificar que todos los
equipos utilizados en inspeccitn, medicién ¥ prueba, proporcienen datos correctos.

4.~ POLITICAS:

Todos los equipos utlizados o [a rspeccion, medicion ¥ prucbes deben de tener uns icentificacion amea
dentro de una lista masstra.

PSW debe de contemplar los probables senvidores del servicio de calibracidn. va gee estos deben de

garaniizary asegurar que todas los servicios pronorcionados contengan yng garamiia

SATATNA,
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PSW debe de contemplar un programa de calibracion de cada mo de sus equipos de por lo menos 1 vez al
afio, esto es con el {in de tomar resuliados incorrectas en ¢l equipo. Los servicios de calibrzcidn pueden ser

proporcionados por un Iaboralerio intemo calificado o por una agencia gubernamental reconocida por ef

Tedo el equapo usado debe de conocerse ¢l rango de error de Iz medicidn v es consistente con Iz hebilidad

fequenda

Todos los programas de sofiware usados en los equipos, deben ser inspeccionados pera comprehar gue son
capaces de venficar Ia aceptabilidad del producio. El proveedor que proporciona el servicio ¢e calibracién
debe de enirega 2 PSW ¢l registro de los resultados de calibracidn de todos los ecuinos 2 los que se les ragtizg

el s=rvicio, este misme debe de colocar wna 1dentificacion 2 los equeipos donds especificue lo siguiente:

Fecha de calibracién, Mo, D¢ serie del equipo, Nombre de 2 compafiz que realizd Iz calibracifn.

Fechz de préxima revisidn Garentia.

PSW reabizz periddicamente estudios RER para deternunar ia verizcién del equipo en los instrumentos
refererciados al plan de conirol, estos equipos incluyen ol monitoreo de mudo, linezlidad v estalniidad. A
todos jos equipes nuevos adquinides se les aplica un estudio RAR pare verrficar su variacién De acuerdo a lz
Guia 23180/EC el servicio de calibracion para PSW puede ser proporcionads por jaboraionos extemos es

decir. comerciales o independientes.

3.- DOTUMENTOS DE REFERENCILA:

Los procedimienios mcicacos para este pumio, estan archivados en PSW.
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1-OBJETIVG:

Llevar un sisiema docwmeniado donde se tenga establecido los medios apreplades parz Iz inspecciérn,
medicidn y preeba de todes los productos manufacturados en PSW,

2o ALCANCE:

Esta seccién cumple con los requerimientes establecidos por e estdndar imnternacionz (5-5000/1SC-9002

elemente 4 12 Estade de Inspeccién v pruebas.

5.- RESPONSABTLIDAT:

Es responsabilidad del depattamento de Aseguraniento de Calided. del de Produccidn, v el de Ingenieriz el
¢a - g4

cumplir con lo esiztlecido en esta seco1dn.

4~ BOLITICAS:

PSW debe de llevar en forma coordinadz toczs i2s sscciores par I insneccion dal TUefucic ermunads, deke
de atilizar crertas instrucciones para guiarse v decidir si el producto pasz 2 ia sigiente seccidn de inspeceidn
¢ &s rechazado. Ningunz sersona tiene disposicion del material st esie no lieva ninguna identificacién, es decir
o prede darlo come aprebado sin Iz autorizacién de los supervisores. Para todos lo Polruretanos fabricados
en PSW lz caiidad Szl del zroducio vz 2 depender desde g in meccion que reziice €l depetlamsrio de

materiales a lz matgria prima hasiz el embargue del producio terminado.

5.- BOCUMENTGS DE REFERENCIA:

Los procecumientos indicados pare este punto, estén archivados en PSW,
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1.- OBIETIVC:

Identificar los productos ierminados No conformes, 25 como [a maiena prima Gque iega 2 PSW, asi mismo
determinar cu2l ¢s la chsposicidn del comral de preducto No conforme
2,- ALCANCE:

Esia seccidn cubre los requerimientos establecides por of estdndar internacional (38-8000/180-5002 elemento
4.13 Control de producio No conforme. Estd seocidn es aplicabic wnio en Recibo de Matena Phms como

Producto fermingdo.

3.~ RESPONSABILINAD:

Es zegponsabilided del depantamentc de Aseguramierc de cabidad, de Ingenieriz y de Produccion, el Devar g

cabo Io establecido en esia seccidn.

L-POLITICAS:

PSW no debe recibir v preceser material que no curpla con las especiicaciones establecidas.

PSW no debe enviar producio terminado que no cumniz con las especificaciones (Sin retrebajo. faitz de an
cemponente. burbujas eic). Pueden exisur vanas formas de delecter un mzierial no conforme v producio

termuziado ¥ puede ser por visualizacién, contra escantlilon, plantilla o por medio de un anshsis dimensional.

Para la matena prima no conforme PSW debe de contar con un drez especifica para el emvio de cse matenal
{area de cuarentenz). ademas debe de cstar bien wemntificads v hacercele saber 2l wroveedor pam que Tenonga

I matenial ¢ lo rewabaje y que tome !a accidn correctiv a para 2se problema
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Lz disposicidn del maierial cu ¢l drea de cuarenzena no debe de scbrepasar los tres dizs despuds de su entrada.

Aplicable tanto para proveedores nacionales como miemaciorales

La disposicidn de todos los materiaies v praductos no conformes deben ser clarsmenie dofmide. Estog Sueden
ser revisados e acuerde a los procedimientos esieblecidos como:

2} Retrebajo para complir con los requerimientos especificados.

B} Aceptacion ¢or: o sin repara por desviacion

¢} Rechazo o desperdicio.

d} Reclasificardn pars otms aplicaciones

Parz el caso del inciso “0” es necesario que st el material o prodacto terminado no conforme ne este dentre de
1o establecido, pero es funcional, debe de pedirse & cliente nna autorizacion por escrito donde especifique os
mefives de esz desviacidn que peeden ser muchos pero cue no afectan al progese y el depariamento de
Ingenieria de PSW es Ia encargada de solicitar esz desvizcion Ppor escriic y notificario &l de Asegnmamiento de
catidad para que este se encargue de modificar 2 documeniacion correspondienie a la desviacién (PPAP).

Parz los otros casos estz debe ser anrobade por el cliente tambrén,

PSW debe establecer instrucciones ¥ procedimientos para los teirabzjos hechos en los poiiuretancs ¥ esias
deben estar a Ia vista del personal que lsborz en las dreas de trabgjo, PSW debe cuznnficar v analizar el

producio ne conforme y establecer un plan de reduceién srierizedo.

S: PSW requiere de unz desviacién en el producio ¥/o en el proceso, siempre ¥ cuzndo estos sean diforentes &
fes acordados pnmeramente. Se requiere previa 2utorizacidn por escrio del clienie para ¢sos cambios,
5.- BOCUMENTOS BDE REFERENCLA:

Los procedimientos indicados para este punto, estdn arcinvados en PSV.
I para p
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Establecer ¢ implementar procedimientos por escrito para fmplandar cuaiquier accién correctiva vo
preventiva que son causa de no-calidad ya sea en el proceso. producio ferminado, sistema de calidad o queja
del cilente.

2~ ALCANCE:

Esta seccién cubre los requerimientos estzblecidos por el esténdar internacional Q8-2000/180-00072 elemento
1.14 Acciones Comectivas y Preventivas. Esta seccidn es aplicable wmierramente como externamsnte en PSW

¥ tamiien para sus proveedeores del misme.

3.- RESPONSARILIDAD:

Es responsabilidad del deperiamento de Aseguramuento de calidad el dar segnimiento 2 todas las acciones
correctivas encontradas en PSW, para que sean mplementadas o mas pronto posible.
Es responsabilidad del departamento de Aseguramienio de calidad también & dar segnitiento a todas las

acciones correciivas encontradas para con sus provesdiores,

{.- POLETICAS:

El decumento que es frecucniemenie usado zare a7 segrimienic 2 uns sccidn coTectiva es el reporie 8D'g
llamado reporie de oche disciplmas. este me indica Ia causa que originaron el problemz de czlidad las
medxdas que se estén tomando pasa resobverlo v el grade de avance gue vz teruendo la mmplantacidn.

ficonirada en PSW es tomada par ehminar ias causas reales o potenciales de
meumphinuentics para con la calidad del proceso. producte terminado, o sistema de cshidad par asi evitar

posibies No confornudades Bsto es tambén aplicable a ics provesdores de PSW.
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PSW debe ntilizar méiodos sistematizados de solucidn de problemas cuando ocurrz un incumplimiento

Lnerng o exierno 2 la especificacion o requennuento

PEW debe de whilizar una metodoiogia aprueba de errores en su proceso de acciones correcivas ¥ preventivas
& ut grado apropiado 4 Iz magnimd del problema v medido basindose en sl Tiesgo encorirade,
Procadimientos a seguir para las 2ociones correctivas:

2) Quejas det cliente para con el producto.

B} Investizacidn de Iz causa que ongino ¢! problema.

¢} Accién corrective tomada par2 eliminar el problema.

) Aplicacion de controles para asegurar que Ia accion correctiva sea levada de manerz efectiva

Pruebas v andlisis de Productos devueltos

PSW debe analizer las paries regresadas por las plantas de mamvfactums del clierze. laboratorios e
instalaciones de ingenierfa v concesionarios. Los regisiros de estos andhisis deben de consarvarse v esier
dispoxibiss at ser sciicitados ror 2l clieme,

PSW debe de reslizas andlisis efectivos e inciar acciones correctivas, incluyende cambios al process cuande

sea necesano, a fin de evitar reincidencia,

Cualguer problema que Implique acaién comectiva deve de ser solucionzde Io més pronto posible Y no

pueds darse por cerrads 15 accidn corrsgirva i la implementacién del cambio o &3 iz correciz

tn
0

- SOCUMENTOS DE REFERENCIA:

Los procedimientos indicados para este punlo, estan archivados en PSW
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1- OBJETIVOS:

PSW debe de garantizar ol tuen esiade dal producio termumado wtilzando métodos apropiados para sy

mansio, almacenamiento, empaque, conservacion ¥ enfrega

2.- ALCANCE:

Aws Ars Zeetoemm ol e m? UG OO T
por ¢! esidndar internacional JS-50007

O-3G02

Esia seccidn es aplicable a todos

tahlasdn

LA

Esta seccidn cumple con los requerimi

©
L

elemenio 4,15 manejo, 2lmacenamienio, cmpague, conservacion ¥ enTega

ios provesdores de PEW.

3.- RESPONSABILIDAD:

4

Es tesponsabilidad del depanamento de Aseguramiento do calidad v del depariamento de Comitol de

Preduccién, €] hacer cumplir con los requenmentos de esia seccién

4.-POLITICAS:

PSW deberd de cubrr ios siguientes clememios gue pertuitrdn al vroducto termunade no sufnr detenoro

zlguno.

2} Zi producie temminado umz vez gue ka side mspeccionado » aprocado por todas ias Areas. este es
empacado de acuerdo 2 Iz norma de empaque que esta establecica parz los diferentes wetanos producidos
en PSW. asi mismo Hevard st 1denuficacion cotrespondients al No De parte. ¢! nombre e iz pleza,

fecha de fabricacion.

9} Tedo Pohwretano que ha sido empacads correctamente, es transporiade con debidz precaucion va que cn

el caso de PSW es menejado por montacargzs v un mal manejo de los
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masmos pueden ocasionar deterioro en el producio, parz los polivretanos que estén en racks sclamente es
permiticdo al montacargas transportar % racks a la vez, para cajas de cartdn con t2pa v contenedores solamente

s le o5 penmitido Hevar 3 2 1a vez.

La Gerencia de conirol de produccion designa lzs dreas zpropiadas para of aimacenamienio de icdos los
ureianos, esias secciones deben marcadas, deben de estar Limgias, secas v sobre todo no deben exponerse 3 la
intemmperie, para tener ung buena conservacidn del producto terminace, este almacenamiemo debe de hacerse

de atuerdo al nimero de pavie v al cliente al que va ditigido el poliuretano.

¢} Eltransporte wiitizado parg Hevar los Polinretangs ai chente, debe de cumplir con Iz normz de ranspone,
es decir debe de cumplir con ef buer acomodo de los wretancs deniro de ln umidad mivil, pars evitar
detertore duranie f iransporie.

d} PSW debe de establecer unz meta de entregas al Y00% para cumplir con los requenmentos del cliente en
cuanto a produccion v servicio. Cuande dicha meta se zlcance PSW debe Implantar un sistema pata
migjorar el desempefio de entregss. inchryenco un sistema de comunicactdn con o cliente en cuznto 2
prebiemes de entregs.

€) Todos los puntos anteriores son tambidn apiicados a todos los proveedores de PSW. ¥ para cada yno de

T
L

los puntos existen procecimientos documentados que aseguren ia funcionahidad de los nusmos.

5.- DOCUMENTOS DE REFEREN A

Los precedimientos indigadns pars ests punte, estdn archivados en PSW.
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1.- OBJETIVO:

Establecer procedintientes docunentados para ¢l control de todos Ios documentos utilizados en PSW,

2.- ALCANCE:

Esta seccidn cubre los requerimientos establecidos por el estindar intemacional QS-2000/IS0-5602 elemenio
4 16 Conirol de regisiros de calidad.

3.- RESPONSABILIDAD:

Es responsabilidad def depanamento de Aseguramiente de calidad, de Ingenierfa, y Comercial ef hacer

cumplis con los requerimientos de esia secc1én concernientes al $istera de calidad.

Es responszditidad de todos los depariamentos facer el use comrecto de toda 1a documenacion manejada en

sus respactivas dreas.

4.- POLITICAS:
PSW debs de seguir Ias sigeientes caractersticas para este punto:
Toda documentacién debe estar claremente ideniificada, separada v archivada, ceben de ser guardados en

fugares donde se prevengs de su dafie. deterioro o perdida v tienen que ser de il acceso oera cuelquier

consulia v/o aclarecidn

Tedz la documentactdn concermente al Sistema de cakidad debe estar 2 disposicion de todos Ios empleados de

fa plania
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Toda documentacion vigente y obsoleta debe estar separada v bien idemificada. También cada departamernis

debe e tener Cos Hstas unz de documentos vigentes y oira <e obsoletos.

Pera los documernitos obsoletos, la informacién es archivada por o menos un afio calendario para posibles

aclaraciones v/o consulta. Esto es ndiendo de Io que decida el cliente e inclusive hasta el mismo PSW.
¥i 4

Los documentos de Aprobacion de Parles Para Produccisn (PPAP), registtos ¢ hermamentaies. ordencs de
compTa ¥ sus modificaciones tienen gue ser conservados durante el tenipo que parte (o familia de partes) esie

acuva para 108 requerimienios de produccion v servicio mas un 2fio calendario.,

Para el caso de documentacién concermentes a auditorias de i calidad y revisiones gerenciales se deber de

conservar por io menos tres fios.

Tedas Ias ordenes de compra o modificaciones el cliente se incluyen en este reguerimiento. Las ordenes de

compra y modificaciones de herramenial propiedad del cliente son inchiidas en este requerimiente.

5.- DOCUMENTOS DE REFERENCTA:

Los precedimientos indicados para este punto, estdn archivados en PSW,
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1.- OBSETIVO.

PSW dcbe de mantener un programa de auditorias internas de calidad para todos sus depariamentos, esto €5
con el fin de encontrar en gue estado se encuentrz ¢l Sisiema de Calidad en PSW.

PSW debe de coniar con £l personal capacitado v autorizado para realizar esias audiiorias injernas de calidas,

2 ALTCANCE:

stz seccdn cumpie con los requenmientos establecidos por el estindzr intemacionsi QS-9000/1S0-9002

elemente 4 17 Auditorizs internas de calidad, esto es aplicable a proveedores de PSW,
3.-RESPONSABILIDAD:

Es responsatatided del departemenie de QS-9000 ef reatizar las auditoras internas de catidad en PSW.

Es responsabiiidad del depariamenio de Aseguramienio de calidad el reatizar audisorias de calidad 2 Ios

proveederss nzcionales de PSW.

4~ POLITICAS:

Es de gran imporiancia el levar a cabo auditoras miemas de cafidad esto es con e) fin de saber como esta

funcionande cf Sistemz de calidad implementado en PSW.

PEW debe de contar con ung hisiz det personal capacriado v autorzado para realizar auditonas internas.

Para el case de una suditona ntema ¢ cahidad en PSW. el depariarentc de 8-9000 deke de cizborar un

programa. en el cual especifique lo signiente
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Elementos del Manual de (8-9000 que serén auditades
Fecha, hora ¥ lugar donde se realizare Iz anditoria
Persomas que Se encargaran e realizar Is auditona.
Perscnas a las que se les realizam Iz audiioniz.

Motivo de la auditoria,

Estos puntos sor colocados en un formate de awdioris intema, v tendrd que 57 enviado al depanamento que
S¢ anditard, con una semana de aniicipacion, para que este se prepare ¥ esie isto con tode la documentacisn
concerniente.

El auditor interno aplica un cuestionario donde las respuestas soxn tres: 3i, No, incompieto. basdndose en estas
preguntas et audrtade deberd de presentar i documensacién correspondiente

El audiitor tene iz autoridad de cuando levantar v 2brir una No conformidad ¥ decide si esta es mayor, menor

¢ una observacion, dependiendo de lo que encontraron en cada departamento.

Al finzi de iz gudvioniz. nediante una rewrién con los Gerentes de caca departamenio s& dan los resuliados de
1a misma de manera escrita a cada departamento correspondiente donde se encontraron No conformidades ¥
se decide gue cadz departamento corriia las No conformidades lo mas prontc posibie para su cierre lo mas

pronte posivle antes de una auditoria externa

El departamento de Q8-3000 de PSW es ¢l encargado de darle seguirmienio a estas ne conformidades pera su

cerre Las anditorias de calidad intema se programan dependiendo del grade de zceptacidn de las mismas.

5.- POCUMENTCS D REFERENCIA:

Los procedimenios indicados parz este punte, estan archivados en PSW
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ORIETIVOG:

Lmplernentar y desarrollar wn programa constanie de capacitacidn para todo i personz! que laborz en PSW,

2.- ALCANCE:

Bsta seccidn cumple con los requerimientos establecidos del estdndar internzcional QS-9050/ISC-S002

elemento 4.18 Camacitacion.

3.- RESPONSARTL.TDAT:

Es responsabilidad del departamente de Recursos Humanes ¥ del depariamento de Ascguramiento de calidad

el implementar y programar consizniemente ia capaciizcidn entre todos los trabajadores de laboran en PSW.

4,~ POLITICAS:

PEW debe de contar con vn programa de capacitacion, asi mismo debe de identificar Izs necesidades de Ias
mismes v de deben o tenar los registros guardades Ge Izs capacitaciones gue se han impartigo, asi como pnz

lista donde esién Ios nombres da los asisientcs.

N

PSW debe de proporcionar un entrenamiento constante 2 todos los trabajadores que laboran en jzs dreas més

criticas concermeentes g calidad v este debe de ser periddicamente

=l departamento de Recursos Humanoes debe de elaborar esos nrogramas de emrenamuents v degben ser

SUPLrVIsaeos por e de Asegurammento de cabidad
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El personzl emcargado de Ia capacuacidn debe de dominar bien los temss cuando los expone & los

en
rabajadores, asi mismo debe de inducirles cual es Iz vision de la emprese 2l momento de capacitatios.

La efectividad del entwenamiento puede ser revisadz, mor varios mdtodos, tales como ef ore ¥ post evaluacion

¥ augitoria / evaluacién de desempefio.

Las personas que son de nuevo ingress deben ser capacitadas para & puesto que van 2 desempefiar

El deparizmento de Recursos Humanos y de Aseguramicnie de calided deherdn de comtzr con o ecuips

necesario para proporcionzla capaciiacién y estos deben e ser los sipuientes:

Sala de Tuntzs o saia acondicionzda, Un preyector, Televisidn, Vides, Videos de diferentes temas,

Libros, Revistas, Foileios

Las evaivaciones de los curses tomados para 1z capaciizcién se hace mediante eximenes sscritos.

5.- DCCUMENTOS DE REFIRENCIA:

Lo procedumientos indicadas pare esie punto. estin archivados ex PSW.
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.- OBJIETIVO:

Dar servicio a los clientes de acuerdo a lo estipuiade er &l contrate establecido.

2.~ ALCANCE:

Estz seccién cumple con los reguerimientos sstablecidos por el estdndar imternacion

elemernio 4 19 Servicio al cliente.

3.- RESPONSABILIDALD:

1 (S-S000S0-5002,

Es responsabilidad de! departzmento de Ascguramiento de calidad =i proporcionar el servicio 22 chenze.

4. POLITICAS:

PSW maniiene procedimientos para brindar servicio gue satisfagan los requerimientos especificos del cliente.

PEW tiene personal de Aseguramierto de czlidad pare el servicto de atencidn a chentes.

PSW cebe dar una respuesta répide cuando los poliuretanos no satisfagan los requisites del cliente, por lo que

mance g personal de Asegumamiemio de czlidad pare verificer lss failes er of producio ¥ € s posibie

reirabajario

OCUMENTOS DI REFERENCIA:

Los procedinuentos indicados para este pumtc, estan archivados en PSW.
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L-GRIETIVO:

Estabiecer métodos esiadisticos para el control. verificactén ¥ habilidad de fos procesos ¥ caracieristicas
particuizres del producto

2.~ ALCAMCE:

Esia ssecidn cumple con los requerimientos esiablecidos por el estandar intemacionzl QS-9000/1S0-9002

elemento 4.20 Técnicas estadisticas.

3~ RESPONSADIE IBAD:

Es responsabihdad def departarento de Aseguramienio de cabdad el de verificar que las dreas cue Leven
alghn méiodo estadisico estén dentre de los rangos establecidos por dicho método, para el buen control del

proceso v del producis

£, POLITICAS:

El departamentie de Produccion debe de Hevar un coniol de las graficas con las ceracteristicas crilicas en ¢
prodducic de Hnea Para seleccionar ¢f Hpo de técnica estadistica que serd empleads. estz es determinaca
durante iz planeacidn avanzada de la calidad v es inchada en €l plan de control Deke ser de orimordial
imporiancz que en la toma de decisiones. s¢ realice basandose en datos. parz lo cvel ex los casos gue sean
factibles se idennifican y clasifican las caracteristicas del proceso. producto © servicio gue pueden ser

controladas reediante écniucas estadisiicas

5.- SOCUMENTOS DE REFERENCLA;

Los procedimientos mndicados para este punte, esidn archivados en PSW
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.- OBJETEVC:

incluwr en e Sistema de Calidad de PSW, los reguerimienios especificos del cliente de acuerde 2 lo
especificado en of mammal de QS-9000

2.~ ALCANCE:

Esta seccién cumple con los reguerimientos especificos del estdndar imernaciomal GS-8000/150-
9GG2 elemento 1.0 Requerimientos Especificos del Cliente,
3.- RESPONSABILIDAD:

Es responsabilidad def departamento de Aseguramienio de calidad ol verificar que todes ios departamentos de
PSW cumplan con los requerimientos especificos del cliente de acuerdo ! manual de QS-5000

- POLITICAS:

PSW debe de cumplir con todos los requerimientos especificas proporaionados pOT €l manual QS-9900
seccign Il esios serdn mplememiados ciande sean requendos por FORD. CHRYSLER y GENERAL
MOTORS,

5.- DOCUMENTOS DE REFZRENCLA:

Los procedimientos indicados para £5ie pumio. estan archrvados en PSW,



40405 105 CICITICTILOS GeSCTIls antenormenie que componen ¢l sistema de calidad estan referenciados a
procedimientos establecidos 3 archivados en PSW. A continnacion sz presenta la lstz de todos los
procedimientos generales manejados en Poliuretanos Suma Woodbndge, va que 2 partir de estos se claboran
los procedimientos individuzies para cada depaniamento de la empresa. por 1o que estos hacen refencia al

Dunto 3 en todos 1os elementos que conforman al Sistema de Cahidad

e (Q8-9600 3° Ecaicion, Requerimientos ¢el Sistema de Calidad, Todos ios clementos
o PPAP Manual de referencia.

e APQP Advanced Product Guality Planning and Contro! Plar, manual de referencia.
o FMEA Failure Mode and Effect Analysis. manual de referencia.

o 30-051 Procedimiento corporativo de AQP.

< xeckiist de AQP, Abril 1995, Woodbridge.

e PTACP-00! Precedimiento para hacer procedimienios

v PTACP-002 Procedimicmo pare kacer Instructives de Trzbalo

e PTACP-003 Red de Calidad QN,

o PTACP-005 Uso dal Auiopareio.

o PTACP-008 Desamollo de Provesdores.

e PTACP-007 Conwzol de Proveedores.

o PTACP-008 Desempefio de Calidad de Proveedores.

o  PTACP-0% Inspeccién v Pragha.

o PTACP-310 Evaluzcién Dimcensional

o PTACP-011 Recepcién de Maicriales.

e PTACP-012 Contol del equipo de inspeccidn, medicién v prueba
e PTACP-0I3 Estado de Inspeccidn v Prueba.

e  PTACP014 Contro! de Producto No Conforme.

e PTACP-015 Acciones preventivas v correchivas

¢ PTACP-016 Control de los registros de Calidad

@ PTACP-017 Auditorizs internas de Calidad

e PTACP-018 Planescidn Avanzads de la Calidad.

e PTACP-(20 Teicnicas Estadisticas.

o PTACP-0Z1 Identiicacion vy Rastreabilidad del Producio

o FTACP-023 Rechazos de Chentes.

o PTACP-022 Autorizacién de Producto aprobade por Ingenieria.



PTACP-024 Desempefio Continuo del Proceso
PTACP-025 Temperatura y Humedad Relathva
PTPLP-001 TOM/Plan de Negocios.
PTPLP-002 Andlisis de datos a nivel compafifa.
PTPLP-003 Satisfaccidn delf clienie.
PTPLP-00Z Revision Gerencial.

PTPLP-005 Responsabilidad v Autoridad.
PTPLP-D06 Promocion de ta Calidad
PTPLP-007 Revisién de Confrato.

PTPLP-008 Plan de contingenciz.

PTINF-001 Controi de Documentes v Dates.
PTINP-002 Conirol de Cambics de Ingenicris.
PTINP-003 Control de productos surtides por &i cliente.
PTINP-007 Comtrol de Planos de Ingenieria.
PTOCP-001 Compras.

PTCOP-303 Ordenes ce Compra.
TRMMP-00% Procedimientio corporativo para aviso de qusja del producio.
PTPRP-00] Producsion en lineg 1.

PTPRP-002 Linea de Aczbados

PTPRP-003 Superimtendente de Produccidn.
PTPRP-O04 Acabados lHnea 1 v 2.

PTPRP-003 Produccion lnez 2,

PTPRP-O06 Copne mens? de pereto fnea 2
PTPCP-001 Conirol det Proceso

PTPCP-002 Control del proceso linea 2.
PTRIP-(0T Capaciacion v Adiestramiento.
PTRIP-C0Z Proceso ce seguridad ¢ Higiene
PTINP-005 Adminisitacidn del Herramenial.
PTMTP-001 Mantenimiertn Preventivo,
PTMTP-002 Maneninuenio Predictino.

WGCPP-001 Procedinuento corporativo para acciones preventivas v correctivas.
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5.1 PLANEACION DE CALIDAD.

La Pianeacién de Calidad es ef elemento clave para la prevencion de defectos v la mejora continua. Esta es

requenda en los siguienics casos:

Durante el desarrollo de nuevos procesos v producios

Antes de efectuar cambios en procesos y productos.

ANEENEEN

Cuando se reaccrong ante probiemas de catidad en procesos y productos

=,

Antes de transfent hermamentales a nvevos fabricantes o a nuevas plantas.

¥ Antes de efectuar cambios al proceso o producto gue afecten la seguridad del vehiculo o el cumplimiento
de reglameniaciones gubemameniales.

La mdestia sutomoiriz sequiere que los fabricanies de antoparies deben de conter con evidenciz acerca
del emplec de las siguientes téenicas de prevencion de defecios anies det lanzamiento de Iz produceiéu. Los
fabnicantes deberdn implantar métodes de prevencion de defectos lo mads pronto al inicio del cicle de
desarrolio del nuevo products, asi mismo deberin formar equipos interdisciplinerios internos para el

lanzezmienic de nievos producios ¢ medificades.

3.2 DI GRAMA DF FLUJQ DE PROCESD.

Los diagramas de Flujo de procese propuestos muesiran las relaciones enire operacicnes de produceion v
ios puntes de conirol. Asf mismo, proporcionan informacion esencial para ofras iécnicas de planeacién de
calidad, tales como AMEF's de procesos v el Plan de Control. avudando asi en la idennficacitn de

caracicristicas reievaies gue pueden monitorearse durgnie el process.

3.3 FACTIBILITAD,

La facnbilidad es ung evaluzcion de io postbihdad de cue 1 disefio, srocese ¢ mavesal pare produccidn,
cumpla con los requerimientos de ingemeria con la habilided mirnima requendz 2 los volimenes
especificados, Las evaluaciones de factibilidad se recpueren para muevos producios. cambios en producios v
PIOCES0S O cambios mayores en volumen Para estas evaluaciones se utilizan herramientas de planeacion tales

como AMEF's, Planes de Control, Andlisis de Habilidad de Proceso v Disefic de Txperunenios.
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herramentales o facihidades

5.4 ANALISIS DEL MODO DE FALLA ¥ EFECTO DE FALLA (AMEF).

El AMEF constune una a3y uda en la prevencion de los problemas a través de un anahsis estructurado de

los modos potenciales de falia Los AMEFs deberan wilizarse en 1a planeacion del disefio del producto 3
rocesos de manufactura. y SC Tequicten para todos los producios 3 proccsos mueves © modificades Los
AMEFs son los documentos yihvientes v deben actualizarse para cambios de discfio. proceso ¥ uso & wravés

del crclo de vida del producto Los AMEF s son utihzados en dos <tapas distintas durante el cicle de vida del

I - Los AMEF s de disefio deben imciarse por is actn idad responsabie de disefio. como una parie integral del
discfio mismao v del proceso en desarrollo. Esie requenmuenio meluve 2 las fuenies dec abasiecinuento que
desarrollan disefios de caja negra v cala gns En algunos casos serd de gran utilidad el tener el AMEF's de

diserip tanto af nivel de sisiema come al mvel de componenies

2 - Los AMEF's dz nroceso idenufican problemas potenciales del proceso v las accionss para eliminariog

Deben de ser preparados por Ia actividad de ingeniera de manufactura antes de hemamentar. Se deberd
procurar que el AMEF de disefio esté anies que ¢l AMEF de procese  Allernativemente. podrin TevisaIse con
el mgeniero de discfio los punios para determinar la severidad Bl AMEF de dGiserio no es w2 condcidn para

¢l AMEF de proceso. v la falia del AMEF de disefio no deberd retrasar el desatrollo del AMEF de proceso.

3.5 PLANES BE CONTROL.

Los Plancs de Control deberan ser desarrotlzdos por fos fabricantes para todos los pardmetros relevantes
del proceso v para iodas las caracleristicas relevantes del producto v de pruebas Todes las caracierisiicas
Criticas ( ¥ ) designadas en dibwjos ¥ especificaciones de ingemerfa deberdn tambidn aparccer en ios planes
de conirol. asi como iodas las caracleristicas relevaniss, no mporiando gue s¢ utilice otra nomenciaiuz por
gremplo. "Clene”. “mayer™. En este case de que sc identfiquen algunas caraclerisiicds que afccten a la
sezunidad del vehiculo o ¢} cemplmiemic a reglamentaciones gubernamentales. €stas se comvertinin en
Caracreristicas Criticas v deberan identificarse en ¢ Plan de Control con el simbelo deita ivertnda ( W'} Log
Planes de Conirol deberan prepararse v mantenerse para 1odos los productes nvevos y modificados. para
canmoes de uso. » para productos “carmoser cuande estos uliimos exisian solritud especiiics de calidad o

ingemeria del producto.



Para el desarroilo del Plan de Conirol se recomiende ¢ uso de un equipo audddisciplinanios Los Planes de

Control constan de dos secciones;

1.- Prelanzamiento Estudics preliminares de la habilidad del proceso ¥ pruebas de validacion de la

produccion que se pondrén en prictice zntes de Infciar 'z produceidn nomnal.

2 - Continuo” Monitores def proceso, pruehas en procsso, estadistica v oiros métodos mediante Ios cuales se

controlaran los procesos de produccion,

Los Gbwicantes deberin de desarrollar Plomes de Conuc! paro 16d0s fos producios. ames de adquirir
cualguier compromise sobre hermmeniales o facilidades Un solo plan de control puede ser aplicado z una
famikia d2 productos febricada en el mismo proceso. cstableciende las diferencias especificas entre las
diversas partes de la familiz en el plan de control. Se debers incluir en cadz Plan de Control ia #kEms fecha
de revisin de los planos y especificaciones. Los elemenios esencisies de los planes de control son los
siguientes:
¥ Nimero y breve description de cada paso del precssc.

v Identificacion de las maquinas, dispositivos. tableros de armads y Asrramentales unlizados en cada passe
del procese.

¥ La clasificacidn de caracieristics (oritice, relevanie u oira} de cads etapa def proceso relativa al producio.

¥ Los métodos de monitoreo del procese incluyendo las especificaciones del proceso/producto. méteddo de
evalnacién, iamefo de Iz muestra v frecuencis.

¥ Procedumiento de znalisis o ef méiodo estadisuco especifico que se uidlizare en €] conirot del proceso. Las
Feacciones si se encuentran condiciones fiera de control.

medida gue sz tengen disponibles més dates zcercz dsl proceso, pueden realizarse refinamienios o

czntbios @ ios Planes dz Coutrel. Bsios deben ser aprobades por las actividades que concurmé el plan origingl,
¥ I P Sl

5.8 Ploneacidn de Cofibradores,

La seleccion de caiibradores. equipo de medicidn ¥ de pruebas es un elemenic clave en lg planeacion de 1z
calidad Los fabricantes deberdn obterer hasiz donde sea posible, mediciones por mecio de datos por
vanabies. Esios proporcionan més informacién que los datos por atributos en 1o relative 2 cambios especilicos
del proceso ¥ a osoriunidades de mejora ¥ permiten una evaliacion més ripida de la habilidad del oroceso.
Deberan realizarse estucios de varizcion del sistema de medrcién parz todos los calibradores ¥ equipd. Deberd

comntarse con equipo de medicion y pruebas para evaluar en fas paries prototipo todos los requertiuentos



relevantes de ingenieria Deberd contarse con equipo de medicién » prucbas para evaluar en las paries

prototipo todos los requenmentos relevantes de ingenieria

3. 7 Estndios Preliminares de la Hebilidod dzl Proceso.

Los estudios prebmneres de I habilidad del proceso, son estudiados a coric plazo que se efegiian para
obiener informacién jemprana sobre ¢l comporiamente de un proceso nueve o revisado a los requerimientos
del Cliente. En muches casos, se conducirdn estndios prelinunares de habilidad en varics pumics en la
evolucién de un proceso nuevo, por gjermplo se conducird un estudio inicial en Ia plania de un provesdor de
herramentales o equipo antes de embarcar dichos hermmentales o equipo Tbricante. Ofro estudio de llevard a

cabo uma vez insialados éstos 2n Iz planis del fbricante.

Estos estudios deberdn de basarse en la mayor cantidad de lecturas posibles. Cuando menos weinte
subgmpos {por ko genetal de (res a cinco plezas) s requisren para obtener suficientes datos para lz toma de
decisiones. Cuando no se disponga de esiz cantidad de datos, se iniciargn las cartas de controf con los que
hasta ¢se momento ¢sién disponibles.

Log estudios nreliminares de 1z hebilidad del procese son necesarios pars cadp carecrerisdea critica y
relevanie, e fodos los casos en los que I habilidad del procest no pueda determinarse de zighn procesc
existente Los datos deberdn agruparse en subgrupos racionales para desarvollar iimites de control
preiminares. Estos Yimites utilizarda pam evaluar Ia estabilidad del process. Una vez que el procese ha
demostrado ser acepiable (o existen punjos fuera de los limites de comtrol sin causa identificada w ofzz
evidencia de wn comporiamaiente no sleatorio). el Poientral preliminar def proceso (Pp) ¥ la hsbilidad
prefiminar del proceso (Ppk). Deberdn de elaborarse histogramas o gréficas de probabilidad nomal parz
analizar la forma de Ia disiribucion ¥ comparacion contra especificaciones. Los indices Pp v Ppk se utilizan
pare dentificar los resulizdos Ce los esiudios preliminares v pama cifererciar dsios de los resuliados del
potencial del proceso v habilidad continuz indicados por los indices Cpy Cpk Los cdlcuios para Pp v Prk son
numéricamente ios msmos que parz Up y Cpi. El resulizdo mirume aceptable para los estucos preiiminares
de habilidad, con procesos de distribucion normal ¥ especificaciones bilaterales, se tlene cuando el intervalo

formads por e promedio del process & cinco desviaciones esidndar, se encuenire denixo de especificaciones

Pama esmecificeciones unilateraies. = cmco desviaciones esténdar deberdn caer dentro del nEximo o
minime especificade Hsfos requerimienios son eguivzlenies a un Pp e 1.67. Por exepcidn, los niveles
prefirumzres de habitidad cue s2 encuentren entre un valer de | 33 y 1 67, poeden ser aprobados en i Plan de

Contr: por las actividzdes de calidad del cliente.



LOs procesos que no cumplan con ¢f critgno de un Ppk = 1 67 se consideran normaimente inacepiables
para la producidn ¥ deben ser revisados por el equipo mierdistiplinario. Los estudios prefiminares deberdn

regetirse después de implantar mejoras en el proceso para comprobar Iz efectividad de dichas mejoras.

5.8 fnstrucciones pera el Contral v Mownitoreo del Proceso.

El fabncante preparard instrucciones escritas paza el control y monitores del proceso para ser usadas 0T
personas que tienen la responsabibidad de Iz operacidn del procese. Estas instrucciones sz denvasdn de las
siguientes fuentes: AMEF's, Planes de Control, Dibwos de Ingenicria, y cvando sea aplicable:
Especificaciones de Ingenieria, Especificaciones de Ingemeria de Materiales ¥ esténdares de manufactura.

Conocimienio y expenencia def fabricante acerca de sus procesos ¥ productos.

Las instrucciones para ef conirol y monitoreo del procese deben comsistir e hojas de proceso y de
inspeccidn, prucbas de laboraterio, taretas viajeras, procedimientos de prueba, el mismo Plan de Control u

otros documentos Rormalmente usados por el fabricante que proporcionen la informacién necesaria.

5.8 Regyerimigios de Aprobecion de ifuestrg Inicial,

Una muestra inicial es una peouefia cantidad de partes seleccionadas o zzzr ds ung cormida de produccion
significetiva, las cuales son verificadas contrz cada requerimiento dimensional y de prueba seghin el tipo de la
parte y especificacion correspondiente, Las muesiras iniciales deberdn ser Slwicadns wilizamco &
hemramentzl, procese y ciclos de produccidn nommal. Las muestras imiciales se dehen someter a cerificacion
antes de efechuar ¢l primer embarque.

DJe un producio nuevo.
Despuds de un cambio &l products o 2! proceso.
De un preducto procedente de una instalacidn de mamifactura diferente, ¥2 sez utilizando herramental ¥

equipe muevo de relocetzado.

518 Comrol de Producios de Produccion Comprados.

Los productos de producciSn sdgundos de fucnies externas son aquetios matenzles. productos servicios
comprados por ef fabricante nara utilizarios en productos que surien 2 Iz indastna 2i{0Mmotriz, os fabricanies

son responsabies de.



¥ Transuutir a los subproveederes mibrmactdn sobre la aplicacidn que se pretende dar a fos productos v los
correspondientes dibujos 3/o especificaciones relevanies

Asegurar que ios subproveedores cuenten ¢on Sistemas de calidad aceptables

Obtener de los subproveedores Planes de Conirol ¥ evidencia de su implantacién

Asegurar gue wdos 108 producios v servicios adguindos cumplan con las especificaciones.

LN

Imeiar acciones correctivas a los subproveedores sobre preducios fucrz ge especificacion. wiflizar i

enfoque de 8 disciplinas.

CAPITULG VI PROCESQ BE CERTIFICACION,

6.7 Cerfificacion en OS-8660

Cuando ios tres grandes productores de antomaviles intredujeron Q5-2000 en 1994, todas las ediciones de
Sisternas de Calidad quedaron fnclnidas en este mangal, por fo que QS-9000 toms procedimienios gencrales
de todos los documentos de los sistemas de calidad Bajo lz guia de QS-9008, los aunto proveedores
eveniualmente tendran que certificarse en JS-9000, v como 2l Sistema de Calidad ISO-9001 esiz
completamente contenido en 8, los proveedores agiomaticamente tendrin que regisirarse pars este esiindar
tmiernacional también, Mieniras Ford, esia pidiendo a sus proveedores ceritficarse dnicamente con Q8-9000,
General Maotors y Chrysler estén requiviends z sus proveedores ceriificarse por amios estdnderes 2 partir de
1997

Précticamente toma dz 12 2 18 meses el completar ct proceso de certificacién en ISO-8000 y olre tiempo
adicional para conocer los requerimientos de QS-9000, por lo que précticamente toma de uxn afic v medio 2
dos afios el certificarse por ambos estdndares. Se recormenda 2 los avioprovecdores no tardarse en su proceso

de certificacion.

4.2 Fignes claves para compieter wng Lerfiftcacion basdndose en cyalonicr estdnder intarnaciona?,

Pera que unz compafifa pueds ser considerada pare una certificacién deberd de considerar io sigmenie:

- La primera etapa es implementar un Sistemna de Cahdad que comprenda los requerimientos de cualgera
de los esténdares internacionales. de acuerdo &} enfogue de Iz empresa

=4 4 Tt e T -
- No golamente de frata de implementar un gsigndar intermnacional con 08 (€CiLcos. si no que

ambidn un documento deberd ser creado el cmal estimulzdd las “Politcas relanvas 2 iz Calidad
Procedimienios e Instrucciones”. Bste documento es mejonnente conooide como el “Manual de Politicas de

Calidad™, ¢l cual juega un papel muy unporiante en €l precese de certificacion. Este Manual &s el prmerpal



documento usado durante una auditorza 3 deberd ser una reflenidn verdaderz sobre el Sisiema de Calidad de la
empresa El manuzl deberd de hacer huncapié punio por punto de fodos los requerintientos de los estandares
miernaconales

3.- El Sistema de Cahdad deberd estar en operacidn de tres a seis meses para st implementacibn correcia.
Después de haber completado sucesivamente las etapas prelimnarcs, tnz relacdn deberd sor esizblecids con

ur cuerpo de certificacion acredrade Hamado un registro

£l registro de trabajo es para verificar que el sistema de calidad de unz compaiiia esia en conformacion con
los estandares internacionales Una vez que los servicios de unpa acreditacion hac sido obtenidos, uma
aplicacién formal deberd ser archivada Cuando tedos los documentos de abaio han side submitides, Ia
evaizaciOn def regisiro es facilitado por el manuat de calwdad. Despuds de gue el regisivo ha side venicado
con los requerimientos del manual. Unz pre-guditoriz es programada pasa Ia empresa por parte de lz empresa

certificadora, Durante la auditoria. el registro de certificacién incluye lo siguiente:

Enfrevisias a los trebatadores.
Revisién de registros.

Desarzolio de una ingpescidn mimucicsa del sistems de calidad

N

Inspeccidn de los Procedimientos e Instructives de trabajo

El ohjetve de 1a auditora es de asegurar gue ¢! Sisteme de Calided este fmplementads comeciamente coo
% i1

todos los requenrietiios de los cstAndares internacionales

Despuss de la pre-auditoria, los auditores se encargan de escribir ias No conformidades encomradas en un
formato especial Si algunas de las No conformidades fueron mayores o menores, la compaiiia auditada
debers de tomar ias acciones correctivas necesarias. Las No conforrmdaces deberdn ser resmondidas io mis
pronio pasible e el tempo establecido antes de 1z auditonz de regstro. Unz vez gue todos los requernmienios

ban side conacidos un Certificado de regisiro es oditade.

2 asegurer que las compaiiias estdn siguiendo los meguerimientos do cuziguier esténder imernacional
impiementadc en su compafifa despuds de obtenido su cerlificacidn. Se programan auditorias pam
Reeertificacion de la compafifa por lo menos una vez al afic En el case de Iz indusiris zwtorotriz ias

recernficaciones de las compaiiias es de dos veces 21 2fip

La cerirficacién en QS-S0CO/ASC-9000 es cast mposible que sea fraudulents, debide a que el estandar s¢

enfoca sobre i desarrollo v desempefio de documentacion v e idencia objetiva.
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CCRCLIUSIONES:

Dc acuerdo 4 lo reatizado en ¢l presentc trabago podemos egar & conclurr o SISWCHIC.

Este trabajo uene como objetivo principat el de dar wng 1dea 1 1os fectores de céing es wn Sistemna de
Cabdad implemeniade en una SMpresa. 105 Cuales son los requerimientos mimimos para el mismoy una ez
mmplantado cste sistemz es necesano saber cuales son los pasos a seguir en un procese de certificacion

basandose en cualquier estandar mternacionai

La propuesta de un Sistemz de Calidad para Jos poliwretanos de ia fndustna sutomotriz. tene como
fundamento la apheacién de uno de los estandares intemacionales existeries. para nuesiro case se tomo af
Q8-5000 v af 1SO-9002 como normas de referencia, debido a que & primero es un requerimiente de la
incustna auiomelriz. basindose e esta. se establecid Iz politica de calidad en forma general y para cada uno

L]

de los elementos que comprenden Ja norma. asi como los objetivos. alcances v responsabilidades pars ls

empresa en cuestion (P.SW )

Este trabajo no solamente tiene come finatidad Iz aplicaczén del Sistema de Calidad en jos Poliurciangs, sf
ne que tambien en cuaiguier empresa que elabore cientos productos puede ser apiicado, reguirendo 2t
personal adecuado pars su implantacion. con la TESPeCiiva norma o estandar infernacional que se establezez en
la empresa. ya sea 150-9001. 9002, 9003 enite oira. asi mismo podemos decir que una vez gue se he
mplantade ¢l Sistema de Cahdad, cualquer empresa puede competir con sus productos no $6ic en el dmbito
nacional, st no que también puede compenr con empresas extranjeras dedicadas 2 la clzboracion del Jutifiserta]

producto

El Sistermna de cahdad tiene como principal fundamento el cumplr con f2 calidad de los productos finales,
asi como 1ambién garantizar 2 los clientes cl 1o tencr casi protiemas con cf msme. por que siempre estg en
constante monitoreo por parte de la empresa que fo aplica. el segwir con los pasos establecidos en la polftica

de caiidad sismpre con lleva a la mejora continua de? proceso v de los productos finales
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