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INTRODUCCION: 

México se encuentra en u.na nueva etapa de integración comercial. no solo con los Estados 
Unidos y Canadá. sino también con las demás regiones del mundo los esfuerzos que se hacen 
para fortalecer el intercambio de mercancías con Europa, Asia. Centro y Sudamérica son el 
mejor ejemplo de la nueva visión con la que se desarrolla la economía Mexicana. 

Bajo este contex"to los temas de normalización y evaluación de la conformidad, sobresalen 
como las bases que permitirán facilitar la circulación de los productos en prácticamente 
cualquier mercado. 

La amplia aceptación que ha tenido la serie ISO 9000 en más de SO piases, así como el 
sistema de certificación en 3S de ellos, destaca la importancia que existe para el comercio 
internacional en el uso de la serie ISO 9000 como uno de los principales caminos para 
proporcionar confianza en los sistemas de calidad de las empresas. 

El mejoramiento de la calidad se ha convenido en una estrategia corporativa en empresas 
nacionales y transnacionales en la presente década. factorías como Cad.illac y Milliken 
anexan en sus campañas de mercadotecnia haber obtenido el premio Malcom Baldrige 
respecto a su calidad. La Ford Motor Compauy comercializa su Un..gcn como u La calidad 
es nuestro trabajoº. y gran numero de consorcios han seguido su ejemplo. especialmente en 
el nivel internacional, el interés por sistemas y administración de la calidad se ha puesto en 
ID.11rcha como un método consistente para asegurar que los productos y servicios 
correspondan a las expectativas de los clientes. 

Sin embargo los grupos gerenciales y estratégicos empresariales y consultores eQ el campo 
no han llegado a un acuerdo de Jo que el termino calidad debe incluir. La organización 
internacional de estandarizacion (ISO) la define como u La totalidad de características y 
componentes esenciales de un producto o setvicio que tengan la capacidad de hacer frente a 
necesidades explícitas o implícitasº. Todavía existen problemas con la definición. 



Un producto o servicio tiene consuntidores dentro y fuera de la compailia, y en algunos 
casos en ambos lugares. El producto puede tener su destino en alguna otra un.idad del 
negocio de la misma empresa o puede ser comercializado y entregado fuera de la 
organización. Es en este punto en el cual la mayoría de los def"ectos en servicio o en el 
producto (sin importar en paso de la producción o selVicio se cometió) son descubiertos 

Como un intento para atacar este problema la ISO ha dado siete notas complementarias a 
su definición de ucalidad u en las cuales se aclaran los conceptos como en ténninos de un 
contrato las necesidades deben ser especificadas,, aun aquellas que tengan una relación 
secundaria. Las necesidades implícitas deben ser identificadas y definidas,, o las necesidades 
pueden cambiar con el paso del tiempo. El termino necesidades puede definirse en términos 
de seguridad, uso, dispo111Dilidad, mantenimiento y conseivación, costo ( incluyendo el de 
compra. mantenimiento y v:ida útil), impacto ecológico o cualquier otra característica. 

Aun pudiendo identificar todas las necesidades y definirlas adecuadamente (lo cual no es 
labor ficil). queda por e&tablecer el nivel de calidad aceptable (AQL), el máximo porcentaje 
de productos o servicios fuera de especificación que deben ser considerados dentro de un 
proceso promedio. Dicho en otro términos ¿Cuantos erTores (de haberlos) se pueden 
cometer y todavía producir un producto o prestar UD sen.ricio de calidad ?. Una 
manu.Cacturera puede considerar parámetros de calidad con un AQL de 0.1 por ciento, o sea 
un producto def"cctuoso en mil La creencia generalizada entre muchos de los expertos de 
calidad ( y sus seguidores) es que el único nivel aceptable de calidad en los productos o 
servicios es a cien por ciento (cero def"ectos), y que no puede to1erarce ninguna desviación, 
ya que deben realizarlos bien desde la primera vez. 

¿QUE ES UN SISTEMA DE CALIDAD? 

La calidad de un productos depende de muchas variables: la exactitud en las 
especificaciones de los componentes utilizados; el tipo de equipo usado en el disedo, 
producción.. manejo, instalación, prueba y embarque; el mantenimiento del equipo y los 
procedimientos empleados y la experiencia del equipo de producción y supervisión, el estado 
adecuado del medio ambiente. (temperatura, humedad, polvo, etc.). El proceso, la estructura 
organizacional, los procedimientos y el material que productores y proveedores utilizan para 
controlar dichas variables y fabricar UD producto con un nivel consistente de calidad que 
satisfaga las especificaciones requeridas es .lo que llamamos un sistema de calidad. Los 
estándares para dichas variables que han sido adoptados universalmente son los 
comprendidos en la serie ISO 9000. 



¿QUE ES ISO? 

ISO es la organización internacional para la estandarizacion. fundada en 1946 para 
promover el desarrollo de medidas estándares a nivel intemacional y de actividades 
correlacionadas que Caciliten el intercambio de bienes y servicios entre naciones. ISO es una 
organización integrada por 90 piases. Los esthdares ISO cubren todas las áreas de 
manufactura y servicios. excepto las relacionadas con ingeniería electrónica • las cuales 
tienen sus estándares establecidos por la comisión internacional electrónica (IEC) Los 
estándares ISO son publicados en boletines internacionales y guías. 

En 1987, ISO publico cinco boletines internacionales (ISO 9000. 9001. 9002. 9003, y 
9004). los cuales fueron desarrollados por su comité técnico, basándose en 176 dif'ereotes 
sistemas de calidad. La serie ISO 9000 inicialmente fue pensada con un fin nOrmativo y 
enf'ocada en situaciones de intercambio comercial entre dos entidades y para revisiones de 
auditoria interna. Actualmente la serie se aplica en muchas áreas y en algunos casos su 
cumplimiento es obligatorio. En Estados Unidos algunos de los estándares hao sido 
incorporados a la ley para comercio internacional y proveedores del gobierno. Por otra pane 
el cumplimiento de la serie será obligatoria para ingresar al comercio Europeo a partir de 
1993. 

¿QUE INCLUYE LA SERIE ISO 9000? 

El contenido de esta serie e~ en su totalidad~ conceptual. Cada boletín se refiere a un 
aspecto diferente del aseguramiento de la calidad, dependiendo de las necesidades 
paniculares del consumidor. 

Los boletines 9001. 9002. 9003 descn"ben tres modelos diferentes de sistemas de calidad. 
con situaciones definidas para su diferente uso y aplicación. existen elementos C«?'DIWIC• en 
Jos tres boletines, los cuales subrayan la necesidad de tener UD sistelDll ef"ectivo de calidad. 
actividades oportunas para medir y probar que el equipo se calibra en f"orma sistemálica, el 
uso adecuado de técnicas estadística~ tener UD sistema confiable de rastreabilidad de 
productos durante el proceso de fabricación,. tener procedimientos apropiados de DJaD.ejo. 
almacenamiento. inspección y etapas de pruebas. repano y entrenamiento de personaL 

ISO 9000.- Admin.istración de Ja calidad y estándares de aseguramiento do calidad,. guía de 
selección y uso. Explica los conceptos fimdameotales de calidad, defino la terminología a 
utilizar y da una guía para seleccionar el uso de los boletines 9001. 9002. y 9003. 



ISO 9001.- Sistemas de calidad. modelo para el aseguramiento de calidad en planeación, 
producción, desaITollo. instalación y servicio. Es el boletín mas amplio de la serie cubre 
todos los elementos que cubren los boletines 9002 y 9003. además de ref"erirse al diseño, 
desarrollo y setvicio. 

ISO 9002.- Sistemas de calidad, modelos para el aseguramiento de calidad para 
producción e instalación, se enfoca a la prevención detección y corrección de problemas que 
se presentan durante la producción y la instalación. Es mas amplio en su cobertura que el 
ISO 9003. 

ISO 9003.- Sistemas de calidad, modelo para el aseguramiento de calidad en l:l inspección 
final y etapa de prueba. Su alcance es el menos amplio. Hace referencia a los requisitos para 
detectar y tener bajo control los problemas que resulten de la inspección final. 

ISO 9004.- Administración de calidad y elementos de un sistema de calidad. Provee una 
guía para el proveedor del producto o servicio que debe utilizar para el desarrollo y la 
instrumentación de un sistema de calidad. Examina cada uno de los elementos del sistema de 
calidad ( en fon:na cruzada con los demás boletines 9000) en un detalle extenso. Puede 
también ser utilizado para propósitos de auditorias internas o externas. 

ANTECEDENTES DE LAS NORJ\IAS J\IEXICANAS DE SERIE ce. 

El desarrollo de los sistemas de aseguramiento de calidad en México se inició Cormalmente 
en 1975, como una consecuencia del proyecto para la construcción de la central nuclear de 
Laguna Verde en el estado de Veracruz. 

En aquel entonces la comisión f"ederal de electricidad, detecto que los proveedo['eS 
nacionales no contaban con sistemas f"onnalmente documentadas que pudieran evidenciar el 
cumplimiento de las normas requeridas para este tipo de proyectos, pO[' lo cual el 99% de los 
su.ministros tuvo que ser adquirido en el extrnnjero. Sin embargo para solucionar este 
problema se decidió poner en marcha Wl programa de evaluación y desarrollo de 
proveedores. 

En 1981, la Comisión Federal de Electricidad por conducto del lAPEM, estableció 
formalmente los procedimientos para llevar a cabo Ja evaluación de proveedores del sector 
eléctrico, tomando como base los lineamientos de las normas ANSI. 



Por su parte y en :forma paralela, la industria automotriz también inició programas de 
desarrollo de proveedores basandose en el uso del control estadístico del proceso y acatando 
las especificaciones particulares señaladas por sus corporativos. 

De igual manera, en 1986 Petróleos Mexicanos instrumento el Programa institucional para 
el Desarrollo de ta Calidad, cuyo principal objetivo es .fomentar entre sus proveedores el 
empleo de sistemas de aseguramiento de Ja calidad, para así reducir los elevados costos de 
inspección y elevar el grado de confianza en los equipos adquiridos en el mercado nacional. 
Para ello PEl\-IEX apoyado por el Instituto Mexicano del Petróleo utilizó la norma API Q l. 

A raíz de los programas de evaluación de Jos sistemas de calidad de proveedores que 
patrocinaban empresas paracstatales como la Comisión Federal de Electricidad Y Petróleos 
Mexicano, se hizo patente la necesidad de contar con un conjunto de nonnas que 
estableciera los lineamientos generales para desarrollar esta actividad. 

El hecho de que existieran g¡upos de ingenieros dedicados a la evaluación de sistemas de 
calidad trabajando de manera independiente para CFE y PEl'dEX, dio lugar a que las 
empresas, sobre todo las que .fabricaban bienes de capital, recibieran varias visitas al año con 
el mismo objetivo. 

En la medida en que la evaluación de estos sistemas fue cobrando mayor ü:nponancia, por 
ser considerada como un criterio para la adjudicación de contratos, las empresas solicitaban 
con más .frecuencia participar en este tipo de programas. 

A pesar de que la metodología de evaluación en términos generales es similar, 
independientemente de la norma que se utilice~ el hecho de aplicar dos normas para un 
mismo fin causo confilsión a tas empresa y puso en evidencia que era necesario unificar los 
criterios a nivel nacional para facilitar la labor de desarrollo de proveedores. AJ•no contar 
con una normativa a nivel nacional., se utilizaban indistintamente diCerentes normas 
extranjeras~ Jo cual propiciaba una desorientación tanto en las actividades de desarrollo 
como de evaluación de estos sistemas, duplicando esfuerzos y dificultando las labores. 

Con el objetivo de unificar los criterios para desarrollar los sistemas de aseguramiento de 
la calidad en México se decidió iniciar un estudio para conocer las tendencias a nivel 
internacional y decidir que opción resultaría la más conveniente. de esta manera a finales de 
1988 se iniciaron las reuniones de un grupo de especialistas en sistemas de calidad para 
iniciar los trabajos de lo que se conveniria dos años mas tarde en las normas de la serie CC. 



lA SElllE ce y su EQUIVALENCIA CON ISO 9000. 

La serie de nonnas CC dada a conocer por la secretaria de comercio y fomento industrial a 
principio• de 1991. tiene el propósito de plantear loa lineamientos generales para apovar a la 
industña en el es&ablccimiento y desarrollo de loa sisl:emas de calidad. de una manera 
congruente con los requisitos internacionales aceptados por la •ci:NTERNA TIONAL 
STANDARS ORGANIZATION" (ISO), ya que la serie CC es equivalente a la serie ISO 
9000. 

En un principio no se tenia definido con exactitud el programa de uabajo, ya que solo 
pensaba reali.z.ar las normas que orientaran el desarrollo de ues sistemas básicos de sistemas 
de calidad. sin embargo. a 1DCdida que se fueron dcsanollaodo las reuniones se acordó 
definir el alc:.nce para que las normas constituyeran un proyecto nacional de norm..lización 
de sistemas de calidad. 

El proyecto l'espondió a las necesidades de del paia. planteadas por los asistentes a las 
reuniones de trabajo. entre las que figuraron las siguientes: 

- Uni&car loa criterios para el desarrollo y verificación de sislemas do calidad. 

- Contar con documentos en español para que pudieran ser leidos por la mayoria del 
personal y así ayudar a la industria a implantar sistemas de calidad. 

- Definir loa con~tos mas utiliz.ados en las normas para evitar nialas interpreuciones do los 
mismos y facililar su entendimiento. 

Desarrollar un marco normativo congniente con los principios aceptados 
intemacionalmente. 

- Definir los criterios para definir la evaluación del propio sistema de calidad.. asi como las 
características del personal que se asigne a esta función. 

- Propiciar la unificación de esfuerzos en las diferentes empresas que realizan actividades de 
fomento a la calidad. 



.. Establecer las bases para desarrollar la cenificación de sistemas de calidad en México. 

Para cumplir estos puntos se decidió proponer la elaboración de bis siguientes normas 
sobre sistemas de calida~ basadas fimdamentalm.eote en la normas de la ~-rie ISO 9000. 

NOM-CC-1 Sistema de calidad - Vocabulario. 

En esta norma se define la terminología que toas se emplea en las normas de la serie 
NOM-CC. Concuerda con la norma ISO 8402. 

NOM-CC-2 Sistema de calidad- Gestión de la calidad. Guía para la selección y el uso de 
nonnas de asejJUl'amiento de calidad. 

Establece las düerencias e intenelaciones entre los elementos del sistema de calidad y 
proporciona las directrices para seleccionar el modelo del sistema de calidad que se utilizara 
como base de las relaciones contractuales. El modelo a utilizar de pende de las fimciones 
que realice la empresa con relación al producto o al servicio. Fundamentalmente concuerda 
c:on la nonna ISO 9000. 

NOM-CC-3 Sistemas de calidad- Modelo para el aseguramiento de calidad aplicable al 
proyecto/discilo7 la fabricación7 la instalación y el servicio. 

En esta norma se establecen los requisitos que deben satisfacer un sistema de calidad 
desde el punto de vista contractua~ para una empresa que tiene la responsabilidad de todas 
las etapas de la vida del producto, desde su disedo hasta et servicio al cliente posi:erior a la 
venta. Esta norma es equivalente a la ISO 9001. 

NOM-CC-4 Sistemas de calidad· Modelo para el aseguramiento de calidad aplicable a la 
fabricación e instalación. 

En esta norma se establecen 1os requisitos que deben satisfacer un sistema de calidad 
desde el punto de vista contractua4 para una empresa que tiene la responsabilidad de la 
fabricación e instalación de tos productos. El modelo base para esta norma es la ISO 9002. 



NOM-CC-5 Sistemas de calidad- Modelo para el aseguramiento de calidad aplicable a la 
insp~ción y pruebas finales. 

Esta norma define los requisitos mínimos para el sistema de calidad que debe cumplir 
co11tractualmente un proveedor. en los casos en que es responsable de la inspección y 
pruebas finales del producto. Ea equivalente a la norma ISO 9003. 

USO DE LA SERIE ISO 9000 EN MEXICO. 

México al igual que otros paises está experimentando un interés creciente en el uso de la 
señe ISO 9000; la motivación que ha conducido a ello tiene diferentes puntos de oñgen: 

a) La necesidad de mantener el nivel de exportaciones a Emopa. 

b) El interés creciente por esta serie en loa Estados Unidos y Canadj. 

e) La evaluación y desanollo de proveedores de PEMEX y la CFE. 

d) Política de corporativos multinacionales para implantar esta serie. 

e) Presiones de competencia. 

f) Convencimiento de Jos beneficios del sistema de calidad ISO 9000. 

Sin duda hasta ahora la principal motivación para implantar los sistemas de aseguramiento 
de calidad en empresas mexicanas ha sido la presión por panc del cliente y el riesgo de 
perder mercado. 

La unificación de los criterios de aseguramiento de la calidad lograda a través de las 
normas ce. así como el apoyo de PEl\fEX y la CFE. dos de los compradores mis 
importantes de México, al haber realizado la evaluación de más de 400 empresas empleando 
como base las normas ce. ponen de manifiesto la actividad de difusión que se ha tenido. 



Actualmente la nuyoria de las empresas grande' sobre todo aquellas que exportan,. se 
encuentran en un proceso para obtener su registro de empresas conf'onne a ISO 9000,. 

Alrededor de 10 ya lo han obtenido y otro tanto está a punto de recibirlo por pane de 
aeencias de cenificación recoaocida1 en el extranjero. 

Sin embargo. también hay que recoo~er que el 90% de las -..resas mexicanas 
clasificadas como micro. pequd.aa y medianas han demostrado su preocupación al no contar 
con aisremas documcn1ados y verse en riesgo de disminuir sus ventas por .no poder 
demosuar que cumplen coa. loa requerimientos de estas DOl'Ula5. 

La calidad de la aran mayoria de las empresas pequeilas. se basa en un control de calidad 
tradicional. cara~erizado por actividades de inspección y muy pocas en realidad cuentan con 
sislemas de administración por calidad. 

E•a situación resuka preocupante para laa empresas pequeñas que no cuentan con loa 
recursos.. Di el personal para poder docWDCDtar su aislema de calidad,. de tal suene que los 
mecuúsmoa de sensaüilización y apoyo resukan iD.dispensables para este sector industrial 

VENTAJAS V DESVENTAJAS PARA MEXICO 

Son muchas las ventajas que exist:en para la industria en general al utilizar adecuadamente la 
serie ISO 9000. entre las que se destacan las siguientes: 

a) Constituye una benamienta de apoyo para el desarrollo de sistemas de calidad bajo 
criterios aceptados internacionalmente. 

b) Establece la documentación suficiente para permitir la evaluación del sistema. e 
iniciar el proceso de mejoramiento continúo. 

c) Facilita la vinculación de las normas técnicas de los productos con criterios 
administrativos aplicables en toda la organización permitiendo así difi.mdir y 
mautener la política de calidad eotre todo el personal. 



d) FotneD.tar Ja competitividad y acceso a mercado• iatemacionales. 

e) Con•iruye una auia para Ja evaluación y deurrollo de proveedores. 

f) Incentiva el desarrollo de Jaa actividades de evaluación de la conCormidad y registro 
de empresas. 

DESVENTAJAS 

De igual manen. Ja C.ha de informaición y personal coa la f"ormación adecuada para apoyar a 
las empresas a iaic:iar su proceso de implantación ba motivado Ja creación de mitos que 
constituyen rie .. oa para las oraaaizacionea, entre loa que se encuentran: 

a) Implantar los siSlemaa de aseguramiento de lli calidad no como ua medio para el 
deaanollo de la calidad, sino como UD requisito mis que cumplir. 

b) Confimdir el principio eseacial de la documeutación del sistema y pretmder 
dOC\llDC'Dtar todo. dan.do lugar a un proceso burocritico y costoso. 

e) Iniciar Ja implantación desconociendo el alcance del proceso, sin apoyo de la 
alta admiaisrració11. 

d) La &ka de UD Organismo de Cenificación Nacional que promueva el rep.tro de 
empresas aacioealca coa tarif'as al alcance de las posi1>ilidades de Ja mayoría de las 
empresas mex::icanaL 

e) Incipiente participación de Ja industria en Jos comités y foros de normalización 
intemacional para mantenerse al tanto de los avances en este campo y hacer 
ilegal Ja poscu.ra de México ante eventuales cambios. 

f) No contar con una institución dedicada a Ja formación reconocida de auditores.de 
sistemas de calidad. 



1.- RESPONSABILIDAD GERENCIAL 

l. l.- POLmCA DE CALIDAD 

1.1.1.- Consnw:ción de lncercambiadores de Calor S.A (CICSA) es f"abricante de bienes de 
capital. priacipalmeure para la industria Petroquímic• y Química. Los propósitos de CICSA 
se real.izan poniendo a d.iSipo&ición de sus clientes. por medio de contratos o pedidos_ sus 
iaaalaciones de f'abricacióa o de campo; incluyendo Jos abastecimientos de materiales. 

CICSA es una orgaa.ia'.ación de punta que suministra ingenierúi de diseilo. fabricación. 
inspección y pruebas relativas a la f'abricación del equipo mencionado. ea conjunción con el 
deUl1'0llo de sus servicios. CICSA ha e.ubJecido y llevado a cabo. ea sus talleres de 
maaufacnara y en la con.-ruccióa de campo. u sislema de aseguramiento de calidad basado 
ea la aonna ISO 9001( Norma Mexicana NOM-CC-3) y ea los seccione• 1 y VID divisiones 
del códiao ASr.t:E. y TEMA para iotercambiadores de calor. 

El sittema de aseguramiento de CICSA, esra diseilado para cumplir las especificaciones y 
requerimientos de nuesuos clientes y los códigos y nonnas penioeates. el sistema esta 
documenrado en poUticas escritas procedimientos e instrucciones que se aplica a través de 
Coda la ejecución de los proyectos de nuestros clientes. 

los propósiros de nuestro sistema de calidad son: 

Llenar las expectativas de nuestros clientes 

Identificar • iniciar y llevar a cabo las políticas de calidad y 
procedimientos necesarios. 

Describir la organización de calidad. 

Revisar las políticas y procedimientos según se requiera. 

Proveer un acercamiento un.if'onne y consistente a Ja obtención de calidad 
al menor costo posible. 



1.2.- ORGANIZACION 

1.2.1.- Las responsabilidades, autoridades y 18 interpelación de todo el personal que 
dirige. ejecuta y verifica trabajos que af'ectcn la calida~ están definidas ea. la matriz de 
responsivas ( anexo l de esa e manual) 

1.2.2.- La organización de CJCSA se presenta en siguiente oraaniaramai: 

1.2.3.- Es política de CICSA que las actividade• de verificación y auditoria sean 
llevadas a cabo por personal independiente de aquellos que tengan respoaaabilidadea directas 
sobre el trabajo del depanameoto verificado o auditado. 

1.2.4.- El subdirector de aseguramiento de calidad es el representan.le de la aerencia 
de acuerdo a ISO 9000. Es su función como representante de la aereac:ia reportar 
directamente al director scneraL 

1.3.- lllEVlSION GERENCIAL. 

1.3.1.- La revisión gerencial de acuerdo a ISO 9000 se lleva a cabo en lap•• anuales por el 
director aeneral en conjunción con el subdirector de aseguramiento de calidad. esta revisión 
gerencial esta basada ea una revisión sistemática de incooformidadc~ teadaaciaa de calidad y 
repones de auditorias anuales. 

1.3.2.· Los reportes de las revisiones gerenciales serán guardados y cuaodiadoa por 
el depanameoto de aseguramiento de calidad. 
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2.- SISTEMA DE CAl-IDAD. 

2. J.... Par• asegurar Jos productos de CJCSA, están con.f'onne a loa requerimiento.& 
especificados. CJCSA ha eaablecido un sia.ema de calidad ef"ectivamente implementado y 
JD&Dtieae la doaimentación en Procedimientos Oepanamentales e&eritos como se indica ea 
esta ~ióa del Manual seneral de calidad. 

2.2.- PROCEDIMIENTOS DE CICSA 

A) PROCEDIMIENTO GENERAL DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

B ) PROCEDIMIENTO DE INGENIERIA 

C) PROCEDIMIENTO DE ABASTECIMIENTOS 

D) PROCEDIMIENTO DE PllODUCCION 

Lo• respoa•blea de elaborar e.itas procedimientos son los gerentes de cada depanameato 
ya que conocen de una manera clan t.s necesidades de cada área. Estos procedimieatoa M 

encuentran por separado .de ea:e manual y en cada depanamento ea cuestión. teniéndolos a 
su carao loa prentes de dicho depanamento. 



3.- REVISION DE CONTRATOS 

3.1.- GENERAL 

CICSA revisa adecuadamente todas las oCenas, 1.anaa de Intención. pedidos o contratos 
para asegQ.l'ar que laa cspceifii:acionca y expectativas de los clientes hayan sido claramente 
eotcmdidas y que no aeocren ordenes de trabajo. requisiciones de compra etc .• eñ. conflicto 
con ellas. 

las capacicbdes de CICSA para cumplir los requerimientos contractuales son también 
revisadaL 

La revisión de contralos es desempeflada por el Gerente de Administración de Contratos 
y Subdire<:ciOn de Ingeniería y Aseguramiento de Calidad y con otros departamentos &el!ÚD 
considere el aeren.te de a~acióa de contratos. 

La revisión de contratos es realizada de fbrma detallada analizaado cada una de las 
e91JKificacioaes indicadas por el cliente. Después de completar la revisión de coatrato y se 
haya doc:umentado esta. se enviarli una carta de confirmación al cliente. ia.cluyeado 
desviaciones poteaciales al contrato y requiriendo información técnica adicional • si esta es 
necesaria. 

Los repones de la revisión de contratos se guardaran en el archivo del propio contrato. 



4.- CONTROL DE DISEÑO. 

4.1.- GENERAL 

CICSA controla adecuadamente sus diseilos para asegurar que los requerimientos 
especificados por el cliente. asi como los de loa códiaos y otros sean completamente 
cubienos por et diseilo. Para constar eSlo CICSA se llevan a cabo un prop-ama de 
comunicación con el cliente para que este indique de una f"onna detallacb cuales aon sus 
especi.fk:acioaea. 

4.2.- PLANEACION DEL DISEÑO. 

Las actividades de d.iscilo y desarrollo está.o. asipadas. planeadas y prognmadas por el 
St.abdirector de inaenieria. Uevando a cabo juntas semanales con los departanieatoa que 
afCc:tea al disefto de un determinado equipo determinando así las prioricladu de onlca. de 
trabajo. doc:u..-tando todo lo esipulado - diclaaa juntas y quedando ~o la -en!Uión 
del subdirector de inseaiert. la documentación sea.erada y archivándola • cada orden ele 
trabajo. 

4.3.- ENTRADAS PARA EL DISEÑO 

Las entradas para diseao M>D cool'd.inaclaa y f"ormalmente documentadas por el subdirector 
de in¡eo.ieria basado en las especificaciones del contrato y todos los códiaos pcrtinmtea. asi 
como otros requerimiea.toa y ••á.adares relacionados al desempdo del producto. su 
sca;uricbd etc. Las entradas de diseño son llevadas a cabo por todo• los departamentos 
involucrados filllcionalmca.te de manera directa o indirecta como serian: Ventas, Insenieria. 
Manufactura. Asepruniento de calidad. Contratos_ Construcción etc. 

Las enuadas de diseilo son adecuadamente y formalmente documentadas por ingeniería 
de diseiio bajo los siguientes documentos: 

a) Hoja de verificación de documentos recibidos. 

b) Hoja de verificación de materiales. 



e) Memoria de cal~o 

d) Dalntjos de detalle. 

los detalles adicionales necesarios, relativos a las eatndas de diseflo y su documentación se 
aencraran de acuerdo a los cambios aenerados por comentarios del cliente. Dando origen a 
loa s;isuieot .. documcatoa: 

a) Cambio de documentos recibidos 

b). Cambio de materialeL 

e) rft'iáones a memorias de calculo. 

d) nvbioaea • dibujos de detalle. 

4.4.- SALIDA DE DISEÑO. 

CICSA ha documentado adecuadamente las salidas de discilo en loa dibujos, 
esp~ificacioae• del mat~ hojas del calculo etc. Estos documentos serán enviaidos al 
cliente para su aprobación. Si el cliente notifica de alguna modiflc:ación se aeoeraran. 
revisiones en los cálculos de diseilo y el las actividades que estén relacionadas coa él 



4.4.1.- DISEÑOS EXTERNOS. 

El aercnte de diaetlo recibiri y revisara toda• laa ulict..a de clise4o resultante de loa diseflos 
térmicoa y mecúücoa hec::hoa por otros. Aprobara loa cákuloa con su finnai. después de estar 
de acuerdo de que ••o• cumplen con todos loa requerimientos pertinente• de loa clientes y 
loa cód.isoa. 

4.4.2.- DISEÑOS INTERNOS. 

El ••rea.te de diseilo recibirá y revisara todas las salidas de diseflo resultanle de los diseflos 
térmicos y mecánicos hechos por loa disciladorea del dcpanamento . Aprobara loa cálculos 
con su. firma. después de e•ar de ac;:uerdo de que esr:os cumplea. con todos loa 
requerimicntoa de loa clieates y loa códiaos. 

4.5 .- VEIUFICACION DEL DISEÑO 

El propósito de nuestra veri&cacióo del disel.o n tener una .., .... A6a. Cormal • 
independiente de las salicba para cumplir co...-letamente con todos toa requerimiento• de ... 
enuadaa de clise4o tales como: espec::i&cacioae• pcrtinentea.. ..c6adarea y otros 
requerimiealoa. Todos toa pasos de verificacióa .,. llevados a cabo por el penonal que ao 
tiene R"PODUbilidad en que el -o Ma beclao. 

La verificación de CICSA incluye una típica verificación iudependi11Dt• de loa c'1culoa. 
verificación de dibujo. repaso de los materiales seleccionados,. una verificación de lo 
adecuado de loa métodos cmplados etc. 

Para lograr esto el serente de diseño entregara para revisión y aprobación al aerente de 
inaen.ieria todos los cálculos realizados internamente y por otros inspector-ea extemo• si asf 
lo requiere el cliente. El gerente de ingenieria. después de revisar todos los c'1culoa de 
diaeilo enviara de vuelta estos al gerente de diseño para llevarlos a aprobación del cliente. 
También los enviara al subdirector de aseguramiento de calidad para la revisión y 
aprobación. si procede, del inspector autorizado. 

Los detalles adicionales quedaran bajo la supervisión del gerente de diseft.o. para su 
aprobación deberán ser recibidos y revisados por el subdirector de ingeniería y contar con el 
visto bueno del cliente. 



4.6.- CAMBIOS DE DISEÑO. 

CICSA procesa y documenta adecuad•meate todos los cambios necesarios ea diseilo. 
E•os pueden ocurrir basados ea deseos de cliente o de proceso de manuf"ac;:tura tales como: 
requisitos de proveedores. necesidades de Cabricacióo o cambio en los productos. 

Los cambios de diseño se podrh originarse por: 

Observaciones realizadas por el Gerente de Ingeniería 

Comentarios del llUlpector Autorizlldos 

Comentarios del cliente a las memorias de calculo. 

Cambios o modificaciones del cliente al disefto oriaiaal 



S.O CONTROL DE DOCUMENTOS 

5.1.- EMISION Y APROBACION DE DOCUMENTOS 

CICSA ha e&iablecido y 111A11tendr6 procedimientos operacionales para controlar 
adecuadamente todos loa documentos u dato• necesarios • relacionados a la calidad. CICSA 
tiene un sistema descentralizado de control de documentos en el cual el control ea a nivel 
departamcntaL Todos loa documentos controlados son revisados y aprobadoa. en lo toca a 
su utilidad y exactitud por el personal autorizado del depanamento. antes de su emisión. 

El control de docauncntos asegura que: 

t.- Laa emisionea pertinentes de loa documentos aprobados estm dilrpooiblea ea loa luaares 
donde M llevan a cabo opel'acioaea escacialea para el ftmcionamiento efec:tivo del ~ema de 
asepnmiento de la calidad. 

2.- Loa chbltjoa de Cabricación obsoletos deberán ser reareudos y/o removidos para ser 
entrepdoa a la aabdirea;;ióa. de inaeo.icria para su destrucción, a meaos que eoatenaan notas 
las cuales requieran aa retencióa; eatoacea cada responsable del departUDa1to marcarla con 
la leyenda ''PARA INFOllMACION SOLAMENTE" en todos los puntoa de cmiaióa o uso 
y loa retendria ea el expediente de la orden de trabajo. 

3.- Lo• manuales son finnados por el director seneral Los procedimientos operacionales 
son firmados por el vicepresidente de coordinación operativa y por el aerente de irea 
responsable. Una revisión de lo adecuado es hecha por el subdirector de aMam-amiento de 
calidad. él debe 6rmer la carátula de todos los procedimientos . 

4.- Todas las especificaciones de pl'ocedimientos de soldadura y los reP...oa de oali&cacióa 
de procedimientos de soldadura deben ser preparados y firmados poi' el gerente de inaenieria 
de soldadura o por el subdirector de aseguramiento de calidad. 

5.- Todos los dibujos, bosquejos y estándares de fabricación relacionados a trabajos hechos 
bajo código AS:ME. están firmados por el gerente de ingeniería de detalle. el gerente de 
clisedo y el subdirectol' de ingeniería. 



6.· Todos loa cilculoa de diseflo deben ser firmados por el gerente de disetlo o el subdirector 
c1e inseaicria. 

7.• Todos los dibujos. boaq::ejos y elltáaclares de f"abricación relacionado• coa el equipo para 
control de al contaminación deben ser firmados por el subdirector de inBenieria . 

a.. Todo• loa proceclimieatoa operacionalea para eúmenes no destructivos deben ser 
firmados por in9Pectorcs autorizados o por el subdirei;::tor de aseguramiento de calidad.. 

9 ... Todas las requisiciones de materimles y sus cambios • usadas para ser convenidas ea 
productos de vea.ta será firmadas por el analista de materiales • el gerente de materiale~ el 
subdirector de iaaeaicria de materiales. el aub~or de aseguramiento de calidad. el 
mperinteadente de almacéll y el vicepreüdente de coordinación operativa. 

10.• Las ordmea de compra son firmadas por el subdirector de abastecimientos o el director _ ...... 

5·2.· MODIFICACIONES Y CAMBIOS DE DOCUMENTOS. 

Loa cambios y modific:acionea a documentos deberán ser firmados y aprobados por la 
misma oraanización a irea que llevo a cabo a la revisión y aprobación oñañaaL Esta irea u 
organización deberá tener libre acceso a la inCormación peninente en la cual basan su 
aprobación y revisión deberi tener libre acceso a la información peninente en la cual baAra 
su revisión y aprobación.. Los cambios y modificaciones deberán docUDICDtarse en los 
documentos originales antes de emitirse. La naturaleza de los cambio• o modificaciones 
deberán esr:ablecerse en los documentos originales o anex:os apropiadoL 

5.3.- LISTAS MAESTRAS DE DOCUMENTOS CONTROLADOS. 

Las listas maestras de los documentos controlados son conservados por el subdirector de 
aseguramiento de calidad. 

1) Manual de calidad de CICSA. 



2) Procedimiento• opel'aclonal se aseguramiento de la calidad 

3) Proc:edimicato operacional da diufto 

4) Proc:cdimieato operacional da manufactura 

5) Procedimiento opel'acional de abastecúnientoa. 

Esto• documentos quedan bajo el respardo de eada departamento ca c:uestión y aon 
responsables de su aplicaclón y actualizaciones los subdirecrol'es de cada departamento con 
a•soramiento del subdire<:tor de aseauramicnto de calidad. 



6.- ABASTECIMIENTOS. 

6.1.- GENERAL. 

Todo• los materiales. panes y componentes comprados.,. que llegaran a ser parte del 
producto vendido por CICSA.. tiene un efecto directo en la calidad del producto. El proceso 
de compra es por lo tanto planeado y controlado de acuerdo a procedimientos escritos y 
localizadoa en cada departamento. 

CJCSA ha establecido y mantiene una relación de trabajo y de retroinf"ormaciOn muy 
cercanas con todos su proveedores importantes.,. esto asegura un programa de mejora 
continua ea. la calidad y de pronta solución a disputas sobre calidad. 

6.2.- LISTA DE PROVEEDORES IMPORTANTES 

Para seleccionar a un proveedor se deberá tener una entrevisl:a previa con el gerente do 
aba•ecimieato• para conocer su perfil de calidad que presenta. 

CICSA ba elRable.,ido \111 lisia do proveedores aprobados (LPA), la polltica do aenoral de 
CICSA ea. solo comprar materiales. partes o componentes de esos proveedores. esto 
reducirá los ñesgoa de calidad y los costos involucrados con materiales partes o 
componentes no conCormes. 

Si se hiciera necesaria una excepción a esa política general se requiere una autorización del 
vicepresidente de coordinación operativa. 

6.3.- EVALUACIÓN DE SUBCONTRATISTAS. 

Todos Jos proveedores y subcontratístas de CICSA son relacionados en base de su 
habilidad para cumplir con los requerimientos de calidad acordados y citados en las ordenes 
de compra. 



La selección y el control de proveedores depende del tipo de producto suministrado y de 
su deSCDJpeño previo. Se requiere que los proveedores tengan funcionando un sistema de 
calidad disciplinado para asegurar una producción adecuada y un control de producto y del 
proceso correcto, se dará preferencia a aquellos proveedores con sistema de administración 
de calidad certificados bajo ISO 9000. 

La evaluación por CICSA del proveedor y subcontratista se lleva a cabo de acuerdo a la 
actividad para la cual se necesiten sus selVios, tomando como referencia su experiencia y 
desarrollo en esa actividad, El gerente de diseño, el gerente de ingeniería, darán su boto 
aprobatorio al subcontratista que el gerente de abastecimientos determine. 

Quedando bajo la responsabilidad de estos el estudio de procesos y m.ateriales que se 
utilizaran en el trabajo deter:ninado. El gerente de aseguramiento de calidad supervisara que 
estos estudios sean llevados a cabo. bajo un programa bien establecido de acuerdo a la 
actividad que se realice. 

6.4.- DATOS DE ABASTECIMIENTOS. 

Todas las requisiciones de compra son revisadas antes de emitirse para asegurar que 
cumplan con las especificaciones del cliente, con los códigos aplicables y con otros 
requerimientos. 

Las requisiciones son revisadas por el gerente de materiales, la aprobación de las misma es 
por el subdirector de materiales, por el subdirector de aseguramiento de calidad y por el 
vicepresidente de coordinación operativa. 

Todas las ordenes de compra son revisadas y aprobadas antes de emitirse. La aprobación 
co1Tesponde al subdirector de abastecimientos y al director general. 

6.S.- VERIFICACION DE PRODUCTO COMPRADO. 

Todo material recibido es verificado por el inspector de recibo con la amplitud necesaria 
para asegurar que cumple con los requerimientos establecidos en la orden de compra. 
especificaciones de cliente y requerimientos de códigos. 



La inspección en sitios de ciertos materiales. los cuales debido a su taniaño o naturaleza. 
se llevara • cabo en las plantas de los proveedores. si se considera necesario por el 
subdirector de aseguramiento de calidad. 

NATERUL CCEICil: ____________________ _ 

PRDVEECDO 

CANTIO.t.0: 
OESCRIPCIDN 

• re. 
1 

1 

SOLICITUD DE 
COMPRA DE 
MATERIALES 

I~ COMSTRUCTtliA IN1.JSTRIAL. 
S.A. CE C.V. 

S1.JEllIJECCID\t 

1 GEl!ENCIA. A8ASTC. 

POR.MATO DE lll:QUISICION Y VERD'ICACION DE MATEJUALES. 

________________ 2•·----------------~ 



7.- PRODUCTOS SUMINlSTRADOS POR CLIENTES. 

7.1.-GENERAL 

CJCSA ha establecido, implementado y mantiene procedimientos operacionales para la 
verificación. almacenamiento y conservación de materiales.. panes o componentes 
administrados por clientes,, los cuales se incorporaran para su envio. 

Los materiales.. panes y componentes suministrados por clientes que se pierdan o dañen 
o de alguna manera queden inservibles serán reportados al cliente, en.listados y segregados 
bas;ta que el cliente decida sobre su destino final. 

los procedimjentos aplicables son los mismos descritos en la sección 16 manejo, 
almacenamiento empaque y despacho de este tnismo manuaL 



8.- IDENTIFICACION Y RASTREABILIDAD DE PRODUCTOS. 

8.1.- GENERAL 

Para asegurar que todos los lll3teriales recibidos estén adecuadamente identificados de 
acuerdo a las especificaciones de material pertinentes. CICSA posee procedimientos 
operacionales • través de estos procedimientos se mantiene Ja necesaria identificación del 
producto y Ja rastreabilidad de materiales • partes y componentes a través del proceso de 
.fabricación. 

Todos los materiales • partes y componentes son llevados a procesos. f"abricación o. 
ensamble si su identificación esta conf'orme a las especificaciones aprobadas. 

El marc.iüe o estampado de todos los materiales deberá ser legible o durable de acuerdo 
a las especificaciones pertinentes. 

El Dlarcaje o estampado deberá ser listado de acuerdo a las marcas pertinentes en Jos 
dibujos. 

Para asegurar Ja rastreabilidad de Ja identificación original y su documentación de soporte 
la marca de identificación deberá mantenerse durante almacenamiento y a través del proceso 
de fabricación. Todas las marcas deberán identificar adecuadamente al material en caso de 
que se requiera una devolución • una inspección O prueba especiaL 

El marcaje se llevara a cabo con tinta endeleble en color amarillo para los materiales que 
han sido ac~tados y que van a ser utilizados en Ja producción. Jos .materiales que quedan 
como sobrantes y que pasan a almacén deberán ser marcados con color a.z:ul.. los materiales 
que son rechazados deberán ser separados y marcados en color verde con la siguiente 
leyenda" MATERIAL RECHAZADO". 

La rastreabilidad quedara bajo Ja responsabilidad de el supervisor de cada área en la que se 
encuentre para su rápida localización es necesario llevar documentado cada paso del proceso 
que se realice. el documento que se utiliza para este caso es el siguiente. 
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9.- CONTROL DE PROCESOS. 

9.1.- GENERALES 

En CICSA la plancación de la producción y la instalación de operaciones asegurara que 
esas procedan bajo condiciones controladas en la manera y secuencia ( si es importante) 
especificadas y de acuerdo con lo5 procedimientos y actividades pertinentes . 

CICSA ha establecido y mantiene todos los procedimientos operacionales necesarios para 
ta consecución de dicho objetivo. 

Los procedimientos incluyen al apropiado control para materiales. equipamiento 
procc&0s. procedimientos, personal y suministros. 

9.2.- PROCEDIMIENTOS PARA CONTROL DE PROCESOS. 

El sistema de procedimiento para et control de procesos es el siguiente: 

1 .... El supervisor de corte deberá de verificar que el material que se solicite al almacén este 
de acuerdo con los requerimientos del cliente, en cuanto a especificaciones.. códigos y 
cantidades necesarias para poder procesar el material 

2.- el gerente de manuf"actura deberá de revisar y aprobar los plantilleos de corte del material 
firmándolos.. para poder dar seguimiento del desarrollo o evolución de alguna orden de 
trabajo. 

3.- El subdirector de manufactura desarrolla los programas de avances de los trabajos por 
realizarse,. así como deberá solicitar por medio escrito a almacén los materiales faltantes con 
un tiempo suficiente para su adquisición si es necesario. 

4.- Los supervisores de área son los responsables de dar seguimiento a los materiales que se 
estén procesando. Documentando todas las actividades que sean necesarias, o marcadas 
como imp ortantcs. 



S.- El departamento de aseguramiento de la calidad tendrá facultad para revisar los 
programas de manufactura. así como realizar las pruebas necesaria para que se detecte 
alguna falla en alguna etapa. 

6.- Los materiales que no cumplan con los requerimientos del cliente o calidad serán 
regresados al almacén. separándolos de los materiales utilizados.. con una leyenda que nos 
proporcione una in.formación rápida de las condiciones del tnateriaL 

(MATERIAL PARA llEPROCESO) ó (MATERIAL DE RECHAZO) 

El dcpanamento de aseguramiento de calidad será el encargado de determinar la situación 
del material en cuestión. 

7 .- El subdirector de manWactura será el responsable de proporcionar la información a los 
departamentos involucrados con el proceso. y quedaran bajo su responsabilidad los 
originales de dichos evento&. 

8.- los documentos aplicables para el proceso de manufactura son lo siguientes: 

1) Hoja de verificación. 

2) Dibujos de detalle 

3) Comunb:aciones intemas entre departamentos. 

4) Cambios a materiales. 

9.3.- CICSA ha establecido un sistema efectivo de mantenimiento preventivo para toda la 
maquinaria y equipo relevante a la calidad. asegurando la capacidad continua de su proceso 
de manufactura. 
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El gerente de mantenimiento es responsable por la identificación de las necesidades 
presentes de conscsvación de la maquinaria y equipo por Ja adecuada implementasión de los 
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10.- PROCESOS ESPECIALES. 

1 O. l.- GENERAL 

CICSA aplicara Jos controles adicionaJes necesarios para Jos procesos especiales esto se 
aplica especialmente a procesos de manuf'actUra tales como: · 

características de Jos productos Jos cuales no se puedan fücil o económicamente 
medir. 

En el caso de que se requieran habilidades especiales en la operación y 
mantenimiento de los procesos. 

Cuando un producto manufacturado no pueda ser cabalmente verificado por 
subsecuentes inspecciones o pruebas. 

• Cuando un producto sea suministrado por el cliente y no sea f"ach"ble su medición. 

Lo anterior en CICSA para procesos de manu.&ctura es aplicable a: 

Soldadura 

Tratamiento Térmico. 

Ensayo de Materiales. 

Mccanografia. 

Análisis Químico Por Fluoroscopía de Rayos X. 

Ensayo de Pruebas No Destructivas. 



CICSA ha establecido y mantiene para estos procesos especiales procedimientos 
operacionales calificados. que aseguran a su vez que los requerimientos de códigos o del 
contrato sean cubiertos. Estos procedimientos operacionales son efectuados bajo 
condiciones especificas y controladas y se encuentran el procedimiento operacional de 
aseguramiento de calidad. 



11.- INSPECCION Y PRUEBAS. 

11.1.- INSPECCION Y PRUEBAS EN RECEPCION. 

CICSA ha establecido y mantiene procedimientos operacionales para la inspección ,. 
verificación y ensayo de Jos materiales ,. panes y componentes recibidos por el inspector 
recibo de matcriaL Esto asegura que todo el 01atcria~ parte o componente recibidos estén 
conforme a las especificaciones de los códigos y del cliente. En caso de urgencias, el 
material puede ser liberado para producción si es autorizado por el vicepresidente de 
coordinación operativa o el subdirector de aseguramiento de calidad. Estos material serán 
específicamente listados e identificados para permitir su uso condicionado en producción. 
Las condiciones para la h"beración deben ser especificadas por el subdirector de 
aseguramiento de calidad. La inspección de recibo se documentara el siguiente formato. 

11.2.- INSPECCION V PRUEBAS EN PROCESO. 

CICSA ha establecido y mantiene hojas viajeras para la planeación y docw:nentacióo de la 
in.spei;;ción y pruebas en proceso. 

Estas hojas viajeras descn"ben: 

a) La identificación. inspección y ptuebas de los materiales a recibir y de las panes y 
componentes en proceso. 

b) Los requerimientos de conCormodidad de matcriale~ panes y componentes a las 
especificaciones de códigos y contrato relativas al uso de ensayos no destructivos y a otros 
métodos de control 

c) Los puntos de espera para los diferentes procesos durante la Cabricació~ permiten la 
h"beración de materiales. panes o componentes después de haber pasado las inspecciones o 
pruebas requeridas. 

d) Lista de todas las inconCormidades y reportes de estas que fueron emitidas durante la 
manufactura. 



11.3.- INSPECCION V PRUEBAS FINALES. 

CICSA lleva a efecto todas las inspecciones y pruebas finales para asegurar el 
cumplimiento de los productos y ensambles finales con las especificaciones pertinentes / 
otros requerimientos. 

Las inspecciones y pruebas finales requeridas están indicadas en las bojas viajeras. Ningún 
producto será despachado hasta que todas las actividades especificadas en las hojas viajeras 
hallan sido satisfactoriamente completadas. 

11.4.- REPORTE DE INSPECCION V PRUEBAS. 

CICSA documentará y reportará apropiadamente las inspecciones~ verificaciones y 
pruebas y sus resultados de acuerdo a los procedimientos y pruebas anotados. Los repones 
mostraran clara111CDte si el producto ha pasado o no la inspección o pruebas. Todos los 
repones identificaran al personal de inspección o pniebas a cargo de los productos CICSA. 

11 . .5.- PROCEDIMIENTOS DE INSPECCION Y PRUEBAS. 

Los procedimientos se dan para las siguientes actividades: 

Calificación y certificación de personal en exámenes no destructivos. 

Elaboración y control de especificaciones de procedimientos de soldadura y 
calificación de especificaciones de procedimientos de soldadura. 

Calificación de soldadores. 

Tratamiento térmico de soldadura en interca.mbiadores de calor. 

Inspección visual de soldaduras. 



Pnacbas de impacto. 

Exámenes do Uquidos penetrantes. por el método de contaste de color4 

Inspección con líquidos penetrantes fluorescentes. 

Examen. radiografico de soldaduras en intercambiadores de calor. 

la1peccióa ultrasónica do placas y tapas con haz recto. 

Iaspe"ióa ultrasónica de soldaduras. 



12.- EQUIPO PARA INSPECCION, MEDICION Y PRUEBAS. 

12.1.-GENEllAL 

CICSA ha e .. blec.;ido y mantiene procedimientos para et control, calificación y 
conservación de todas las herramientas, instrumentos y equipos usados para la inspección y 
pruebas. estos procedimiento• descn"ben o establecen: 

a) Las mediciones a efectuar (La precisión necesaria se descn"ben en los dibujo~ 
bosquejo, estúadarea y códigos). 

b) U plaaeación para la inspección., cah"bración o reemplazo de todas las benamieotas. 
dispositivos, equipo de prueba o instrumentos empleados. 

e) El método do identificación. repono y etiquetado de todo• los dispositivos. 
herramientas, instrumentos y equipos usados para la inspección de pnaebas. 

d) El método para la calibración reparación y la .frecuencia de calibración y si dichas 
operaciones sean realizadas internamente o extemamente por un vendedor aprobado. 

e) Como juzgar y documentar la validez de inspecciones y resultados de pruebas 
previas si Ja inspección, medición y el equipo de prueba es encontrado fuera de calibración. 

f) Como asegurar el manejo, preservación y almacenamiento del equipo de inspección~ 
meWción y pruebas es tal que la precisión y disponibilidad para el uso sea conservada. 



13.- ESTAD<> DE LA INSPECCION Y PRUEBAS. 

13.1.- GENERAL 

CICSA. mantiene un sistema del est•do de la inspección y pruebas de tal manera. que 
asegura que loa materiales. panes y componentes que hallan pasado laa inspecciones y 
pruebas requeridas a lo lal'go del proceso de Cabricación,. estén apropiadamente marcados y 
etiquetados. antes de su despac:ho, uso O instalación. 

El estado de la iaspecc:ión y pruebas e• reportado e idcutificado por aaotacioaea en las 
bojas viajeras. en loa repones de recibo. etc. 

Detalles relativos al control de inspección y prueba~ y al escado de recipientes con 
códiso ASPdE. Para contratos do trabajos no incluidos en el códiao ASME se preparan 
bojas viajeras especiales. 



14.- CONTROL DE PRODUCTOS NO CONFORMES. 

14.1.-GENERAL 

CJCSA ha establecido y mantiene procedimientos operacionales para asegurar que los 
productos. ensambles,. materiales. partea y componentes no conf'ormes a los requ~rimientos 
específicos de calidad no sean empleados. manufacturados o instalados inadvenidamente. Se 
prevén controles para la documentación. evaluación. segregación. y disposición final de 
materiales. panes y componentes no conf'orm.es y además la notificación a las áreas 
Cuncionales involucradas. 

Todos los materiales_ panes y componentes no conformes están doc:u.mentados y 
reportados en las formas RDI Repone de IoconCormidadcs. Todos los repones RDI están 
Collados y archivados en la bitácora de RDI. 

REVISION DE INCONFORMIDADES V DISPOSICION FINAL. 

A.- El subdirector de aseguramiento de calidad ea conjunto con el subdirector de ingeniería 
tiene la autoridad y la responsabilidad para revisar los materiales. panes y componentes no 
conf'onnes al código y establecer su disposición final 

B.- El subdirector de aseguramiento de calidad en conjunto de aseguramiento iogemena 
ambiental tiene la autoridad y Ja responsabilidad para revisar los materiales~ panes y 
componentes no conformes y establecer su disposición final 

C.- Los materiales panen y componentes no conf"ormes pueden ser por lo siguiente: 

Reparación. 

Retrabajo. 

Usar como esta. 

Rechazar y devolver al proveedor. 



Desechar 

Otros (deben explicarse) 

Cuando sea necesario por requerimientos de contrato o códigos, la disposición 
propuesta de materiales no. conCormes. panca o componentes deberán ser reportados para 
su revisión al cliente. al representante del cliente o al inspector autorizado. 

Los materiales partes y componentes reparados o rctrabajados deberán ser 
reinspeccionados por el departamento de asegw-amieoto de calidad. así como solicitar el 
visto bueno del departamento de ingeniería para posteriormente solicitar la aprobación del 
cliente cuando sea necesaño. 



5.- ACCIONES CORRECTIVAS. 

15.1.- GENERAL 

CICSA ha establecido, documentado y numtiene procedimientos operacioµales para 
llevar a efecto acciones conectivas y preventivas. Estos procedimientos requieren que 
CICSA: 

a) Investigue las causas de materiales. partes, componentes y productos no conf"ormes y la 
acción conectiva necesaria para evitar la recurrencia. 

b) Analice todos los procesos. operaciones. reportes de calidad, quejas de cliente, 
reclamaciones por garantías, etc. Para detectar y eliminar las causas radicales de errores, u 
omisiones que causen o pudieran causar productos. materiales, partes componentes. etc.,. no 
confonnes.. 

e) Inicie acciones preventivas adecuadas que traten los problemas a un nivel comparable al 
riesgo potencial encontrado. 

d) Aplique controles •decuados para asegurar que las acciones correctivas necc;sarias han 
sido tomadas y además son efectivas. 

e) Reporte e implemente los cambios en los procedimientos operacionales resultantes de las 
acciones correctivas y preventivas. 

Los materiales9 parteS9 etc. no conformes son investigados por el depanamento de 
aseguramiento de ta calida~ de acuerdo al desarrollo de acciones correctivas, todos tos 
reportes RDI son evaluados estadísticamente cada mes. Estas evaluaciones son prescn:adas 
y distn"buidas por el vicepresidente de coordinación operativa a los jefes de depanamento 
para iniciar los cambios necesarios y mejoras en los procedimientos. 

Las quejas de los clientes y las reclamaciones por garantía son registradas y reportadas 
sistemáticamente por el departamento de contratos. Una evaluación profimda de ellas es 
llevada a cabo por el departamento de contrntos con el subdirector de aseguramiento de la 
calidad y otros departamentos involucrados. 



Los resultados y tendencias de t. evaluación sistemática de los producto~ partes. etc.; 
no conCormes y de las quejas de clientes y reclamaciones por garantias serán presentadas al 
director general como pane de la revisión acrencial indicad8 en la sección 1.3. de est:e 
tnanual 



16.- MANEJO. ALMACENAMIENTO, EMPAQUE V DESPACHO. 

16.1.- GENERAL 

CICSA ha establecido. documentado y mantiene procedimientos opuaciooalcs para 
asegurar que todos Jos materiaies. panes, coinponentcs y equipo completo es manejado, 
almacenaDliento, empacado, protegido y despachado apropiadamente y de algunas 
esp~ificaciones del contrato, cogidos y otros requerimientos relevantes. 

16.2.- MANEJO. 

CICSA ha establecido y mantiene procedimientos operacionales y dü;pone de medios para 
el manejo adecuado de materiales. panes. componentes y equipos completo• para prevenir el 
dafto o deterioro de los materiales o productos durante ta fabricadón,, transporte, 
almacenamiento y despacho del equipo. 

16.3.- ALMACENAl\.IIENTO. 

CICSA ha establecido las ircas necesarias para almacenamiento y loa alma~es de partes 
para evitar el dailo o deterioro de materiales. panes, componentes y equipoL 

El procedimiento operacional de almacenes explica en detalle los pasos para el recibo y 
despacho de materiales desde esas áreas. 

Para detectar deterioración.. daños o condiciones desfavorables de almacenamiento de 
productos. se estableció el procedimiento operacional de almacene~ este procedimiento 
requiere de una evaluación semestral de las áreas de almacenamiento y de loa almacenes de 
partes. 

CICSA hará lo necesario para identificar. conservar y separar.. materiales panes. 
componentes y equipo completo hasta el momento de cesar su responsabilidad. 



16.4.- EMPAQUE Y DESPACHO. 

Para poder controlar adecuadamente el empaque. conservac1on. marcaje. etiquetado y 
despacho de sus productos; CICSA ha establecido los siguientes puntos: 

1.- El supervisor de recibo será el encargado de verificar que los tnateriales se reciban de 
acuerdo a lo especificado y que cumpla con los códigos y condiciones del cliente. 

2.- Este separa el material que tenga que ser almacenado bajo techo y se denominara 
material de almacén general. El material que por sus dimensiones o características no sea 
necesario tener bajo techo pasara a almacén patios. 

3.- El superintendente de almacén determinara el Jugar de almacenaje. y asignara un código 
de almacén a cada materia~ parte o componente recibido, para su rápida localización. El será 
encargado de documentar estas actividades y transmitir a los departamentos involucrados 
para que se tenga de una IDaDera verificable los materiales Caltantes o en su caso los 
materiales que se utilicen de una m.anera urgente. 

4.- El encargado de almacén general ordenara los materiales de acuerdo a la orden de 
trabajo a la que pertenezcan, poniendo la marca que indique la requisición del material o la 
utilización que va ha llevar. 

S.- El encargado de almacén patios deberá marcar las placas, tubos, f"orjas,. etc., con tinta 
endcleble poniendo la marca que indique la requisición del material o la utilización que.va ha 
tener. 

6.- El departamento que solicite una material deberá de llenar un f"orm.ato de almacén donde 
especifica el materia~ la orden de trabajo, la fecha, la cantidad y la actividad que se va a 
realizar de esa orden de trabajo. El formato que es el siguiente: 

7.- Si el material solicitado no se consume en su totalidad durante el proceso el 
departamento de producción será el encargado de marcar el material con la misma tinta para 
regresar al almacén con la siguiente leyenda para su ubicación: 

"MATERIAL SOBRANTE" 



''MATERIAL POR HABll.ITAR" 

''MATERIAL DE DESPERDICIO o CHATARRA" 

Lo anterior en las placas si el material fuera de dimensiones pequeñas se colocaría una 
etiqueta con las siguientes leyendas. 

''MATERIAL POR UTll.IZAR" 

''MATERIAL SOBRANTE" 

''MATERIAL DANADO o DE DESPERDICIO" 

La deberá ser colocada en un lugar visible y con letras de molde .. cada leyenda deberá ser 
avalada con la• iniciales de la persona que la esta poniendo. 

8.- El superintendente de almacén será el encargado de transmitir la iaf'ormacióa a loe 
departamento• Dei;esarios para tener el estado actual de los materiales localizados en 
almacén. 

9.- El departamento de aseguramiento de calidad y el departamento de materiales serio loa 
encaraados de vcrific:ar que ••o• puntos se cumplan .. dando al superintendente de almacén la 
responsabilidad de tener que u .... ar a cabo sien su caso se requiriere accioau conectivas a 
laa no conf'onnidadea que se levantaran. 
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17.- REPORTES DE CALIDAD 

17. l.- GENERAL 

El sistema de calidad de CICSA requiere que se tengan suficientes reportes escritos 
para demostrar la consecución de la calidad requerida y para verificar la operación efectiva 
del propio sistema. 

CICSA mantiene los siguientes reportes escritos de calidad para poder presentar 
evidencia objetiva dela eficiencia del sistema de aseguramiento de calidad y como un medio 
de demostrar y verificar las acciones tomadas: 

1.- Repones de revisión generaL 

2.- Archivos de los trabajos incluyendo: revis1on de contratos, cotizaciones,, 
ordenes de compra o contratos, especificaciones de contratos,, cartas, Caxes, dibujos,. 
reportes de inspección ,, el\;. 

3.- Reportes de verificación de disedo. 

4.- Lista de proveedores aprobados. (LPA) y reportes de evaluación de 
proveedores. 

S.-Registros referentes a los problemas con productos comprados o vendidos. 

6.- Reportes de calificación de procesos especiales y su personal tales como 
especificaciones de procedimientos de soldadura (WPS). registros de procedimientos 
de calificación de soldadura (PQR) y dntos de tratamientos 
térmicos postsoldadura. 

7.- Registros de inspección y pniebas tales corno: Hojas viajeras, reportes de prueba 
de materiales y reportes de pruebas mecánicas. 

8.- Registro de calibración de equipo de medición y prueba. 



9.- Reporte de inconCormidades y registros de acciones correctivas. 

10.- reportes de auditorias intemas. 

11.- Reportes de calificación y capacitación de personal. 

Todos los registros de calidad son guardados en el área de archivo de cada 
depana111e11to por un ailo o basta que la orden de trabajo sea terminada, después de lo cual 
todos loa registros son conservados en el área de archivo general por 5 ailos; pudiendo 
después de ese tiempo ser destruidos ó enviados al cliente se este los requiere con la leyenda 
aolo iDConnacióo. 

Mientras se con.servan los archivos, estos se encuentran adecuadamente protegidos 
contra daa.os. perdidas o deterioración, es responsabilidad del departamento de 
aseguramiento de calidad el cumplimiento de este archivo designando un lugar para cada 
orden do trabajo en el archivo general · 



18.- AUDITORIAS INTERNAS DE CALIDAD. 

18. l.- GENERAL 

CICSA ba deaanollado e implementado un aisaema completo de planeación y 
doCWDeDtacióa de auditorias internas de calidad para verificar si laa actividadea Cte calidad 
concuerdan coa los arreglos planeados y determinar la eficiencia del sistema. 

Lais auditorias internas se realizaran semesaralmeute a cada depanameuto. 

Las auditorias son llevadas a cabo por personal capacitado para esta tarea y se auditaran 
los siguiente• aspectos : 

1.- Documentación. 

2.- Tener un programa de actividades bien detenninada para cada persona que a.bore en ese 
departamento. 

3.- ClrpDizacióa. 

4.- Inventarios. 

5.- An:bivo. etc. 

Lo1 resullados de las auditorias son documentados y dirigido• al düector -eral y a loa 
gerea.tn con la remponmiva por el 'rea auditada. E•• personal tomara illmecliatamcD.te 
acc;:iona correctivas basadas en las deficiencias o revelaciones encoatraclaa durante la 
auditoña. 



19.- CAPACITACION. 

19.1.-GENERAL 

CICSA ha implemcatado y mantiene lineamientos generales y actividades para Ja 
adecuada capacii.ción de tubajadorcs y otro personal técnico y no técnico involucrado en 
actividades do clllidad. 

Las necesidades presentes de capacitación serán identificadas por los je.fes de 
depanamento responsables o sus delegados, basados especialmente en problemas, repones 
de inconformidades y reclamaciones de garantía. 

AJ inicio de cada ailo, la subdirector de organizaciones recursos humanos preparara un 
propauia de capacitación externa e interna basado el presupuesto anual de Ja empresa. Este 
prosrama serj presentado a r. dirección general para su aprobación. 

Capacitación especifica o especializada que renga que ser externa se dará aJ personal 
que cumpla con las características adecuadas para ese tipo de capacitación. 

Jos gerentes de cada departamento determinaran los programas de capacitación y el 
personal que los recibirá en base a su experiencia. 



20.- SERVICIO. 

20.1 GENERAL 

CICSA dispondrá de un servicio y apoyo adecuado para sus productos y élientes de 
acuerdo a los requerimientos contractuales. 

CICSA ha deunollado. implementado y además mantiene procedimientos 
operacionales para suministrar servicio • Jos equipos y productos que suministra a sus 
clientes. si no existen cláusulas contractuales. el servicio solo se desempeñara dentro de los 
periodos de garantía contratados. 



21.-TECNJCAS ESTADISTICAS. 

21.1.- GENERAL 

CJCSA afirma su convicción de que las técnicas estadísticas pueden ser una herramienta 
importante en muchas etapas del ciclo de calidad para controlar apropiadamente y evaluar el 
proceso de calidad y cienos elementos a su alrededor. 

CICSA aplica por lo tanto técnicas estadísticas razonablemente justificadas tales como. 
planes de muestreo. cartas de control • cartas de paretos, etc. 
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CONCLUCIONES: 

Para una emprea de manuf'actura es indispensable que se lleve a cabo un sistema de 
calidad que Ka reconocido por sus posaDles contratistas, si esta empresa desarrolla bienes de 
capital y tiene en su aplicación la responsabilidad total de estos ea necesario que se tenga una 
organización adecuada de tal manera que so tengan documentos que cettifiquen todas las 
actividades que conllevan al desanollo de el producto. 

El sistema que se adecua para este tipo de empresas es ISO 900 t. ya que establece las 
responsabilidades de cada depanamento que panicipa en el desarrollo de su actividad 
primordial Para que un sistema de calidad fimcione adecuadamente es necesario que las 
directrices de la empresa tengan una organización adecuada y las responaabilidade• bien 
establecidas para que se tenga la ccneza de que se van a cumplir todos los puntos que el 
sistema ordene. 

Al impletnentar un sistema de calidad e5 necesario que se documente de alguna manera los 
acuerdos tomados para desarrollarlo. (MANUAL DE CALIDAD). dentro de e•o manual se 
determinan. las re&ponsabilidadea de cada departamento. así. como el personal responsable de 
llevar a cabo todos puntos documentados en. este manual Pero el manual de calidad por si 
soto no fimciona es necea.ario que se desanollca procedimientos operacionales. ea· loa cuales 
&e descn"bca. paso por paso laa actividades que se desarrollan por depanamea.to. de es&os 
procedinüeatoa son responsables en c:uanto a su elaboración las personas cncarpdaa de cada 
depanamea.to. 

Al describir los puntos de desarrollo de cada departamento se busca con ello que se tenga 
un c:ontrol bien establecido y documentado de cada actividad que se desanolla. Al 
documentar todas las actividades se tiene una forma de verificación doCUlllClltal de cada uno 
de tos procedimientos y sus responsables. Con esto se garantiza que et producto cumple con 
las especificaciones del diente. 
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