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INTRODUCCION:

Meéxico se encuentra en una nueva etapa de integracién comercial, no solo con los Estados
Unidos y Canada, sino también con las demas regiones del mundo los esfuerzos que se hacen
para fortalecer el intercambio de mercancias con Europa, Asia, Centro y Sudamérica son el
mejor ejemplo de la nueva visién con 1a que se desarrolla la economia Mexicana.

Bajo este contexto los temas de normalizacién y evaluacién de la conformidad, sobresalen
como las bases que permitirin facilitar la circulacién de los prod en pricti e
cualquier mercado.

La amplia aceptacion que ha tenido la serie ISO 9000 en mis de 50 piases, asi como el
sistema de certificacion en 35 de ellos, destaca Ia importancia que existe para el comercio
internacional en el uso de la seric 1ISO 9000 como uno de los principales caminos para
proporcionar £i en los si de calidad de las empresas.

El mejoramiento de la calidad se ha convenxdo en una estrategia corporativa en empresas
ionales y tr: les en la pr da. factorias como Cadillac y Milliken
en sus s de mercadotecnia haber obtenido el premio Malcom Baldrige
Tespecto a su cahdad La Ford Motor Company comercmhza su mgen como ** La calidad
es nuestro trabajo’’, y gran numero de cios han seg su 1 e en
el nivel mtemaclonnl, el interés por sistemas y administracién de la cahdad se ha puesto en
marcha como un método istente para a ar que los productos y servicios
correspondan a las expectativas de los clientes.

Sin embargo los grupos gerenciales y estrateglcos empresariales y consultores en el campo
no han llegado a un acuerdo de lo que el termino calidad debe incluir. La or;
intemacional de estandarizacion (ISO) la define como *“ La totalidad de cnnctensucas y
componentes esenciales de un producto o servicio que tengan la capacidad de hacer frente a

plicitas o implicitas”. Todavia existen probl con la definici




Un producto o servicio tiene consumidores dentro y fuera de la compaiia, y en
casos en ambos lugares. El producto puede tener su destino en alguna otra unidad del
negocio de la misma empresa o puede ser comercializado y eatregado fuera de Ia
organizacién. Es en este punto en el cual la mayoria de los defectos en servicio o en el
producto (sin importar en paso de la produccién o servicio se cometié) son descubiertos

Como un intento para atacar este problema la ISO ha dado siete notas complementarias a
su definicién de ‘“calidad * en las cuales se aclaran los conceptos como en téminos de un
contrato las necesidades decben ser especificadas, aun llas que gan una relaciod

daria. Las idades implicitas deben ser identificadas y definidas, o las necesidades
pueden cambiar con el paso del tiempo. El termino idades puede dcfinirse en términos
de seguridad, uso, disponibilidad, mantenimiento y conservacién, costo ( mcluyendo el de

compra, mantenimiento y vida util), impacto ecolog o lquier otra car: ica

Aun pudiendo identificar todas las necesidades y definirlas adecuadnneme (lo cual no es
labor facil), queda por. establecer el nivel de calidad ptable (AQL), ¢l ma por:
de productos o servicios fuera de especificacién que deben ser considerados dentro de un

proceso promedio. Dicho en otro términos (;Cuantos crrores (de haberlos) se pucden

davia producir un producto o prestar un servicio de calidad ?. Una
£ era puede iderar plrametros de calidad con un AQL de 0.1 por ciento, o sea
un producto defectuoso en mil. La cry generalizada entre hos de los expertos de

lidad ( y sus seguidores) es que el unico nivel aceptable de calidad en los productos o
servicios es a cien por ciento (cero defectos), y que no puede tolerarce ninguna desviacién,
ya que deben realizarlos bien desde la primera vez

L{QUE ES UN SISTEMA DE CALIDAD?

Ll c-hdad de un productos d de de h variables: la exactitud en las
P de los comp es uulxzndos el tipo de eqmpo usado en el diseiio,
prod i6 jo, instalacién, prueba y embnrque, el mantenimi del q ipo y los

pr dimi leados y la experiencia del equipo de produccién y supervision, el estado
adecundo del medio ambxente, (temperatura, humedad, polvo, etc.). El proceso, la estructura
or 1 L, los pr y el material que productores y proveedores utilizan para
controlar dichas variables y fabricar un producto con un nivel consistente de calidad que
satisfaga las especificaciones requeridas es .lo que llamamos un sistema de calidad. Los
estindares para dichas variables que han sido adoptados universalmente son los
comprendidos en la serie ISO 9000.




(QUE ES ISO ?

ISO es la or izacién inter i 1 para ia darizaci fundada en 1946 para
promover ¢l desarrollo de medidas estandares a nivel internacional y de actividades

correlacionadas que faciliten el intercambio de bienes y servicios entre naciones. ISO es una

organizacién in!egrlda por 90 pi Los dndares ISO t todas las areas de
manufactura Y, servxcxos, P las relaci das con i jeria electrénica , las cuales
tienen sus es blecid por la isién inter i 1 electrénica (IEC) Los

estandares ISO son publicados en boletines intemacionales y guias.

En 1987, ISO publico cinco boletines internacionales (ISO 9000, 9001, 9002, 9003, y
9004), los cuales fueron desarrollados por su comité técnico, basindose en 176 _diferentes
sxstemas de cahdad. La serie ISO 9000 inicial fue da con un fin normativo y

en de inter bio comercial entre dos entidades y para revisiones de

audxtom interna. Actualmente la serie se aplica en muchas ireas y en algunos casos su

es obligatorio. En Estados Unidos al, de los dand. han sido

mcorporados a la ley para comercio intemacional y proveedores del goblemo Por otra parte

el cumplimiento de la serie sera obligatoria para ingr al cio Europeo a partir de
1993.

(QUE INCLUYE LA SERIE ISO 9000?

El contenido de esta serie es, en su totalidad, ptual Cndl bol se refiere a un
aspecto diferente del i de Ia lidad, dep do de las id,
particulares del consumidor.

Los boletines 9001, 9002, 9003 describen tres modelos dlfercntes de sistemas de c-hdld,
con situaciones definidas para su diferente uso y apli
los tres boletines, los cuales subrayan la neces:dad de tener un sistema efectivo de cahdad,
actmdades oportun-s para medir y probnr que el equipo se calibra en forma sistemitica, el
uso de disticas, temer un sxstema conﬁahle de rastreabilidad de
pruductos dunntc el proceso de fabri iGn, tener p apropiados de manejo,
i6n y etapas de prucbas, reparto y entrenamiento de personal.

0. sp
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ISO 9000.- Administracion de 1a calidad y i res de
seleccién y uso. Ex‘phca los fund de calidad, define Ia ter
utilizar y da una guia para seleccnouar el uso de los boletines 9001, 9002, y 9003.

i de calidad, glll_l‘ de
a




ISO 9001.- Sistemas de calidad, delo para el aseguramiento de calidad en planeacién,

produccién, desarrollo, instalacién y servicio. Es el boletin mas amplio de la serie cubre
todos los elementos que cubren los boletines 9002 y 9003, ademis de referirse al diseiio,
desarrollo y servicio.

ISO 9002.- Si de lidad del para el nsegurarmen(o de calidad para
prod idn e instalacién, se enfc a la prevencion d ¥y correccion de probl que
se presentan durante la prod ion y la instalacién. Es mas amplio en su cobertura que el
ISO 9003.

1SO 9003.- Sistemas de calidad, modelo para el aseguramiento de calidad en la insp i6
final y etapa de prueba. Su al es el lio. Hace referencia a los requisitos para

detectar y tener bajo control los problemas que resulten de la inspeccion final.

ISO 9004.- Administracion de calidad y elementos de un sistema de calidad. Provee una
guxa para el provcedor del producto o servicio que debe utilizar para el desarrollo y la

instr de un si de calidad. Examina cada uno de los elementos del sistema de
calidad ( en forma cruzada con los demas bolelmes 9000) en un detalle extenso. Puede
también ser utilizado para propé de audi © externas.

ANTECEDENTES DE LAS NORMAS MEXICANAS DE SERIE CC.

El desarrollo de los sistemas de jento de calidad en México se inicié formalmente
en 1975, como una consecuencia del proyecto para la construccion de la central nuclear de
Laguna Verde en ¢l estado de Veracruz.

En aquel entonces la comisién federal de electricidad, detecto que los proveedores
nacionales no contaban con sistemas formalmente documentadas que pudieran evidenciar el
cumplimiento de las normas requeridas para este tipo de proyectos, por lo cual €l 99% de los
suministros tuvo que ser adquirido en el extranjero. Sin embargo para solucionar este
problema se decidi® poner en marcha un programa de evaluacién y desarrollo de
proveedores.

En 1981, la Connsnon Federal de Electricidad por conducto del LAPEM, establecié
formal los prc ientos para llevar a cabo la evaluacién 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 inicié programas de
desarrollo de proveedores basandose en el uso del control estadistico del proceso y acatando
las especificaciones particulares sefialadas por sus corporativos.

De igual manera, en 1986 Petroleos Mexicanos instrumento el Programa institucional para
el Desarrollo de la Calidad, cuyo principal objetivo es fomentar entre sus proveedores el
empleo de sistemas de aseguramiento de la calidad, para asi reducir los elevados costos de
inspeccion y elevar el grado de confianza en los equipos adquiridos en el mercado nacional.
Para ello PEMEX apoyado por ¢l lnstituto Mexicano del Petroleo utilizd 1a norma API Q1.

A raiz de los programas de 1 ion de los si de calidad de proveedores que

pa!rocmaban empresas paraestatales como la Comisién Federal de Electricidad y Petroleos

o, se hizo p la idad de contar com un conjunto de normas que
estableciera los lin i generales para desarrollar esta actividad.

El hecho de que existieran grupos de i ieros dedicad a la eval i6n de sistemas de
calidad trabajando de manera independiente para CFE y PEMEX, dio lugnr a que las
empresas, sobre todo las que fabricaban bienes de capital, recibieran varias visitas al aiio con

el mismo objetivo.

En la medida en que la evaluacién de estos sistemas fue cobrando mayor importancia, por
ser considerada como un criterio para la adjudicacién de contratos, las empresas solicitaban
con mas frecuencia participar en este tipo de programas.

A pesar de que la metodologia de evaluacién en términos generales es similar,
mdependx:ntememc de la norma que se utilice, el hecho de aplicar dos normas para un
fin causo fusién a las empresa y puso en evidencia que era necesario unificar los
criterios a nivel nacional para facilitar la labor de desarrollo de proveedores. Al'no contar
con una normativa a mnivel nacional, se utilizaban indistintamente diferentes normas
extranjeras, lo cual propiciaba una desorientacion tanto en las actividades de desarrollo
como de evaluacién 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 decidié iniciar un estudio para conocer las tendencias a nivel
internacional y decidir que opcidn resultaria la mas convemente. de esta manera a finales de

1988 se iniciaron las reuniones de un grupo de esp en si de lidad para
iniciar los trabajos de lo que se convertiria dos afios mas tarde en las normas de la serie CC.




LA SERIE CCY SU EQUIVALENCIA CON 150 9000.

La serie de normas CC dada a

por 1a ia de comercio y fomento industrial a

pnnc‘puos de 1991, nene el posito de p los li i generales para apovar a la

ia en el Y. desarrollo de los sistemas de calidad, de una manera
congruente con los r isi

ptados por la “INTERNATIONAL
STANDARS ORGANIZATION" (1SO), ya que la serie CC ¢s cquivalente s 1a serie 1SO
9000.

En un principio no se tenis definid

con itud el prog: o, ya que solo
pensaba reslizar las normas que orientaran el desarrollo de tres si b de si

de calidad. sin bargo, a dida que se fueron desarroliando las reuniones se acordé
definir el alcance para que las normas constituyeran un proyecto 1 de normali
de sistemas de calidad.

pondid a las idades de del pais, pl d

1 proy T P por los asi a las
reuniones de trabajo, entre las que figuraron las siguientes:

- Unificar los criterios para el desarrollo y verificacion de sistemas de calidsd.

- Contar con & en esp

fiol para que pudieran ser leidos por la mayoris del
personal y asi ayudar a la ind is a impl i de calidad

- Definir los conceptos mas utilizados en las normas para evitar malas interpretaciones de los
mismos y facilitar su entendimiento.

- Desarrollar un marco normativo congruente con
intermacionalmente.

los principios aceptados

- Definir los criterios para definir la evaluacién del propio sistema de calidad, asi como las
caracteristicas del personal que se asigne a esta funcién.

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




- Establecer las bases para desarrollar la certificacion de si de calidad en México.

Para cumplir estos p se proponer la elaboraciéon de las ng\uen(es normas
sobre si de calidad, basadas fund en la normas de la s=rie ISO 9000.

decidid

NOM-CC-1 Sistema de calidad - Vocabulario.

En csta norma se define la terminologia que mas se cmplea en las normas de la serie
NOM-CC. Concuerda con la norma ISO 8402.

NOM-CC-2 Sistema de calidad- Gestién de la calidad. Guia para ls seleccion y el uso de
de : Lidad

de
Establece las diferencias e mten’ehc:ones entre los el del si de calidad y
prop las dir i para sel ct delo del si de calidad que se utilizara
como base de las relaci contr les. E1 delo a uuhur de pende de las ﬁmcnones
que realice la empresa con relacién al producto o al servicio.

con la norma ISO 9000.

NOM-CC-3 Sistemas de calidad- Modelo para el iento de calidad aplicable al
proy /di 1a fabricacion, la instalacién y el servicio.

W,

En esta norma se los requi que deben satisfacer un sistema de calidad
desde el punto de vista contractual, para una empresa que tiene la responsabilidad de todas
las ctapas de la vida del producto, desde su disefio hasta el servicio al cliente posterior a 1a
venta. Esta norma es equivalente a la ISO 9001.

NOM-CC-4 Sistemas de calidad- Modelo para el aseguramiento de calidad aplicable a la
fabricacion e instalacién.

b1

En esta norma se los requisitos que deben satisfacer un sistema de calidad
desde el punto de vista contractual, para una empresa que tiene la responsabilidad de la
fabricacién e instalacién de los productos. El modelo base para esta norma es la ISO 9002,




NOM-CC-S Sistemas d= calidad- Modelo para el i

P ala
sp ién y pruebas fi
Esta norma defi los req isi ini para ¢l sistema de calidad que debe cumplu-
contr , en los casos en que es resp ble de la insp
pruebas finales del producto Es equivalente a la norma 1SO 9003.

USO DE LA SERIE ISO 9000 EN MEXICO.

Meéxico al igual que otros paises esta experimentando un interés creciente en ¢l uso de Ia
serie ISO 9000; 1a i6n que ha ducido a ello ticne diferentes puntos de origen:

a) La necesidad de mantener el nivel de exportaciones a Europa.
b) Elinterés creciente por esta serie en los Estados Unidos y Canadé.

¢) La evaluacion y desarrollo de proveedores de PEMEX y la CFE.

d) Politica de corporativos Iti i

para impl esta serie.
e) Presi de comp i
£f) Con imi de los beneficios del sistema de calidad ISO 9000.
a Sin duda hasta ahora la pnnclpal motivacion para imp ar los si de i
e calidad en

bha sido la presién por parte del cliente y el riesgo de
perder mercado.

La unificacién de los criterios de aseguramiento de la calidad lograda a través de las
normas CC, asi como el apoyo de PEMEX vy la CFE, dos de los compradores mis
importantes de México, al haber realizado la evaluacién de mis de 400 empresas empleando
como base las normas CC, ponen de manifiesto la actividad de difusiéon que se ha tenido.
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Actualmente la mayoris de las empresas grandes, sobre todo aquellas que exportan, se

an en un p: para ob su registro de empresas conforme a ISO 9000,

Alrededor de 10 ya lo han oblemdo y otro tanto esti a punto de recibirlo por parte de

ins de certificacio: en el -
Sin embargo, bay que que el 90% de las empresu mexicanas
clasificadas como micro, pequefias y medianas han d ado su pr al no

con sistemas documentados y verse en riesgo de disminuir sus veatas por.no poder
demostrar que cumplen con los requerimientos de estas normas.

La calidad de la gran mayoria de Ias emp fias, se basa en un control de calidad
tradicional, canctermdo por lctmdldes de i mspecclon y muy pocas en realidad cuentan con
de por

Ema si 16 I para las empresas peq que no con los

recursos, ni el petsonnl para poder d su de calidad, de tal suerte que los
de ibilizacién y apoyo I, indisp bles para este sector industrial.

VENTAJAS Y DESVENTAJAS PARA MEXICO

Son has las v 1jas que para Ia industria en general al utilizar adecuadamente la
serie ISO 9000, entre las que se destacan las siguientes:

a) C ituye una herr a de apoyo para el desarrollo de sistemas de calidad bajo
criterios aceptados intemacionalmente.

b) Establ lad i6n sufici para permitir la evaluacién del sistema, e
iniciar el proceso de mejoramiento contindo.

c) Facthla la vinculacién de las normas técnicas de los productos con criterios
rativos aplicables en toda Ia organizacién permitiendo asi difundiry

mautener la poht:—ca de calidad entre todo el personal.




d) Fomentar ls competitividad y acceso a mercados internacionales.

e) Constituye una guia para Is evaluacién y desarrollo de proveedores.

) Incentiva el desarrollo de las actividades de 1 ion de Ia conformidad y registro

de empresas.

DESVENTAJAS
De igual manera, la falta de infc ion y p I con la for i6n ad
Ias empresas & iniciar su proceso de impl. ion ha ivado la i6n de mitos que
ituy iesgos para las or izaci entre los que se encuentran:
a) Impl los si de i de 1a calidad no como un medio para el
desarrollo de Ia calidad, sino como un requisito mis que 1
b) Confundir el principio ial de la d i6n del si yp d
d todo, dando lugar a un proceso burocritico y costoso.
<) Inici. ién d iendo el al del pr sin apoyo de la

Ia impl
alta administracién.

d) La falta de un Organi de Certi 16n Nacional que promuecva el registro de
empresas nacionales con tarifas al alcance de las posibilidades de la mayoria de las
cmpresas mexicanas.

e) Incipi participacidon de la ind ia en los comités y foros de normalizaciéon
int, 1 para al tanto de los avances en este campo y hacer
ilegal Ia postura de México ante eventuales cambios.

es.de

f) No con una institucién dedicada a la for ién 1 de
sistemas de calidad.

13,
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1.- RESPONSABILIDAD GERENCIAL,

1.1.- POLITICA DE CALIDAD

1.1, l - Conmucclén de ln(ercambudorcs de Cllor S.. A. (ClCSA) es fabnunle de bienes de

P P ip para la i q Los propdésil de CICSA
se reali. iendo a disposicion de m 1i por medno de contruos o pedndos, sus
mulhcnones de fabncacnon o de campo; incluyendo los ab de

CICSA cs una organizacion de punta que ini i ieria de diseiio, fabri
inspeccion y prucbas relativas s la fabricacion del equipo i do, en j ién con el
desarrollo de sus servicios, CICSA ha emblecn‘lo y llevado a cnbo, en sus nums de

fi yenla i6n de campo, u de de calidad
en la norma ISO 9001( Norma Mexicana NOM-CC-3) y en las secciones 1 y VIII divisiones

del cédigo ASME, y TEMA para intercambiadores de calor.

El si de i de CICSA, est dado para lir Ins ificaci y

i de L Yy normas pemnemcs, el sistems esta

d do en politi escritas pr di e instr que se aplica a través de
toda la ¢f i6n de los pro:; de nuestros clientes.

los propdsitos de nuestro sistema de calidad son:
- Llenar las expectativas de nuestros clientes

Identificar , iniciar y Hevar a cabo las politicas de calidad y
procedimientos necesarios.

- Describir la organizacion de calidad.

Revisar las politicas y procedimientas segin se requiera,

Proveer un acercamiento uniforme y consistente a la obtencién de calidad
al menor costo posible.




1.2.- ORGANIZACION

1.2.1.- Las resp ‘Ihdades. idades y Ia i pelacién de todo el personal que
dirige, ¢j y verifi bajos que afe 1a calidad, estin definidas en la iz de
responsivas ( anexo 1 de este manual.)

1.2.2.- La organizacién de CICSA. se pr en sigui or
1.2.3.« Es politica de CICSA que las ividades de verificacién y suditoria sean
llevadas s cabo por personnl independiente de aquellos que tengan tespomblhdades directas
sobre ¢l trabsjo del d verificado o auditado.
1.2.4.- El subdirector de 4 i de calidad es el rep delag i
de acuerdo a ISO 9000. Es su funcidn como rep de Ia g i P
al di

1.3.- REVISION GERENCIAL.

1.3.1.- La revision gerencul de acuerdo a 1SO 9000 se lleva a cabo en lapsos anuales por el
director general en conjuncién con el subdirector de usegurnmento de cahdad, esta revisién
gerencial esta basada en una revision sistemitica de & ias de calidad y
treportes de auditorias anuales.

1.3.2.- Los reportes de las revisiones gerenciales serin guardados y custodisdos por
eld de H de calidad.
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2.~ SISTEMA DE CALIDAD.

2.1.- Para asegurar los productos de CICSA, estin forme a los req i
especlﬁcadog CICSA ha establecido un sistema de calidad efi imp doy
Ia @ i6n en Procedimi Depar les escritos como se indica en
esta ion del B 1g 1 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 PRODUCCION

son los gerentes de cada departamento

Los resp bles de elab estos pr dimi
ya que de uns clara las idades de cada irca. Estos procadim:enton u
,de este manual y en cada depar en 1

T {4
su cargo los g de dxcho depar




3.- REVISION DE CONTRATOS

3.1.- GENERAL

s e

CICSA revisa adecuadamente todas las ofertas, cartas de i
para asegurar que las eq)ecl.ﬁcacmnel y expecullvn de los clientes hlyan sido clxnmen!e
di de de compra etc., en conflicto

¥ que no g req
con ellas.
Ias capacidades de CICSA pars cumplir los requerimientos cont: les son bié
revisadas.
La revisiéa de contratos es d p da por el G de Admini ion de C
Y Subdi ion de Ingenieria y Aseg! i de Calidad y con otros departamentos segun
iderc el g de admini i6n de contratos.

La isién de lizads de forma detallad, i do cada una de las
especificaciones indicadas por el i D és de ﬁ' la revigion de contrato y se
haya documentado esta, se enviard una cu't- de .,....,.. i6 al 1 in
desviaci P isles al Yy requiriendo infor ] dicional , si esu es
necesaris.

Los reportes de la revision de contratos se guardaran en el archivo del propio contrato.




4.- CONTROL DE DISENO.

4.1.- GENERAL

CICSA ! d d. sus diseil para que los imi
especificados por el cliente, asi como los de los cédigos y otros sean comyln:meme
cublenos por el diseilo. Para constar esto CICSA se llevan a cabo un programa de

ion con el cli para que este indique de una forma detallada cuales son sus
especificaciones.

4.2.- PLANEACION DEL DISENO.

Lu actividades de dnsdo y desarrollo estan ssignadas, phnendn y programadas por el

de i is. LI do a cabo jlllllll con los d que
afecten al disefio de un d inado eq & do ssi las pri idad de orden de
trabajo, documentando todo lo estipulad m dichas j y quedando bajo ls supervisién
del subdi de i is la d ion g da y archivindola en cads orden de

trabajo.

4.3.- ENTRADAS PARA EL DISENO

Las das para disedl dinadas y fc | d das por el subdirector
de ingenieria b-sndo en las upecnﬁcacnones del contnto Yy todos los cédigos penmmtes, asi
como otros req y al mp del su

idad etc. Las das de disedo son llevadas a cabo por todos los dep-nunemos
involucrados funci L de o mdu'ect- como serian: Ventas, Ingenieria,
N fs Aseg de calidad, C i6n etc.
Las entradas de dxseﬂo son d d y formal d das por i jeri:

de diseiio bajo los si

a) Hoja de veri ion de d recibid

b) Hoja de verificacién de materiales.




¢) Memoria de calculo

d) Dibujos de detalle.

los detalles adicional i lati alas das de disefio y su d i6n se
de do a los bi dos por ios del cli Dando origen a

los siguientes documentos:

a) Cambio de documentos recibidos
b) Cambio de materiales.

©) revisi s de

d) revisiones a dibujos de detalle.

4.4.- SALIDA DE DISENO.

CICSA ha d d d d lag salid de disefio en los dibujos,
especificaciones del material, hojas del calculc etc. Estos documentos serin enviados al
cliente para su aprobacidn. SI el cli de al; modificacién se an

des que estén relacionadas con éL

revisiones en los cilculos de diseilo y el las activi
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4.4.1.- DISENOS EXTERNOS,

EI gerente de dueﬂo recibnti y revisara todas las salidas de diseilo resultante de los disefios
y hos por otros. Aprobars los cilculos con su firma, después de estar
de acuerdo de que estos cumplen con todos los r

q per de los cli Y
los cédigos.
4.4.2.- DISENOS INTERNOS.
El gemte de dueﬂo ibird y isara lodl! las salidas de disefio resulnnle de los disefios
hechos por los di del d los célculos

con su ﬁma de:puél de estar de acuerdo de que estos cun'ple- con todos los
q de los y los cédigos.

4.5 .- VERIFICACION DEL DISENO

El propési de verificacién del disefio es tener una evakiscién formal e
independiente de las salidas pars Li con todos los roqucrunun(ol de las
entradas de disefio tales como: especlﬁ 2 y otros

requerisnientos. Todos los pasos de verificacidon soa Devados a cabo por el personal que no
tiene respoasabilidad en que el disefio sea hecho.

La verificacion de CICSA incluye una uplca venﬁcacmn independiente de los célculos,
venﬁcacmn de dnbujo, repaso de los d uns verificacién de lo
do de los mé dos etc.

Para Io;nr esto el ;eren(e de dxscﬂo _entregara pan revisién y aprobaciéa al gereunte de

genicria todos los cil y por otros mspectom externos si asi
1o reqlnere el cliente. El gercme de ingenieria, después de revisar todos los cihlculos de
diseiio enviara de vuclta estos al gerente de diseilo para llevarlos a aprobacion del cliente.
Tnmblen los enviara al subdirector de aseguramiento de calidad pars la revision y
aprobacida, si pr: de, del insp autorizado.

Los detall dici ) daran bajo la supervision del gerente de disedlo, para su
aprobacion deberin ser recibidos y revisados por el subdirector de ingenieria y contar con el
visto bueno del cliente.
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4.6.- CAMBIOS DE DISENO.

CICSA procesa y d d d todos los cambios necesarios en disedlo.
Estos pueden ocusrir basados en d de cli o de proceso de fa tales
isitos de p dores, idades de fabricacién o io en los prod
Los cambios de discifio se podrin originarse por:
-

Observaciones realizadas por el Gerente de Ingenieria

- C ios del Insp Autorizad
= c jos del cliente a las ias de calcul
v Cambios o modificaci del cliente al di -
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5.0 CONTROL DE DOCUMENTOS

5.1.- EMISION Y APROBACION DE DOCUMENTOS

CICSA ha blecido y dré pr dimi oper i 1 pars 1
adecuadamente todos los d u datos ios , rel d a 1a calidad. CICSA
tienc un sistemsa descentralizado de control de documcmo: en el cusl el control es s nivel
departamental. Todos los d lados son revisados y aprobados, en lo toca a
su utilidad y exactitud por el personat izado det dep antes de su emisién.

El 1de d a que:
1.- Las cmisi i de los 4 probados estén disponibles en los lug
dondcullevnnac.bo P i iales para el funci i fectivo del si de
de Ia calidad
2.- Los dibujos de fab i6 bsol deberin ser regresados y/o removidos para ser
entrepdos a h mbdaroccnén do ingenieria para su desu-ucclén & MEnos que contengan notas
las cads resp ble del & con

Ia leyenda “PARA [NFORMACION SOLAMENTE” en todos los puntos de emisién o uso
y los retendrin en el expedisnte de 1a orden do trabajo.

3.- Los manuales son ﬁmndo- por el director generaL Los procedimientos operacionales
son firmados por el vicep de coordinaci operativa y por el gerente de éres
responsable. Una revision de lo adecuado es hecha por el subdirector de asegursmiento de
calidad, €1 debe firmar la carituls de todos los procedimientos .

4.- 'l'odns l:s especificaci de pr di os de soldadura y los registros de calificacié
dep de soldad deben ser prepandos y firmados por el gerente de ingenieria
de ldadura o por el subdi de de calidad

5.- Todos los dibujos, bosquejos y estandares de fabricacién relaci dos a bajos hech
bajo codigo ASME estian firmados por el gerente de i jeria de detalle, ¢l g de

diseiio y el subdirector de ingenieria.




6.- Todos los cilculos de disefio deben ser fi dos por ¢l g de di: o el subdirector

de ingenieris.

7.- Todos los diblljol. q2ejos y esténd de fabricacié laci dos con el equipo para
1de al i6on deben ser firmados por el subdi de ingeni: .
l Todol los P dlimi P ionales pars é no d i deben ser
por insp izados o por el subdirector de i de calidad

9.- Todas las requisici de inles y sus bi das para ser convertidas en

productos de vents min firmadas por el analista de mnen-les el gerente de materiales, el
de i de 1 el subdirector de de calidad, el

uperi d de al éa y el vicepresid de di P i
10.- Las ord: de pra son fi das por el subdi de ab imi o el director
gonsral.

5-2.~- MODIFICACIONES Y CAMBIOS DE DOCUMENTOS.

Los bios y modificaci ad deberin ser firmados y aprobados por la
misma or;mmcnén a drea quellevo acaboala rcvmon y -probnclén original. Esta drea u
organizacién deberi tener libre a la infor per en 1a cual basara su
lpl’oblcléll Y revisién debera tener libre a Ia infor ion perti en Ia cusl basara
su revi y aprobacién. Los bios y modificaci deberin d se en los
documentos originales antes de emitirse. La naturaleza de los bi o difi
deberan bl se en los d originales o anexos apropiados.

5.3.- LISTAS MAESTRAS DE DOCUMENTOS CONTROLADOS.

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

1) Manual de calidad de CICSA.




oper 1 se & i de la calidad
3) Pro dimi: P 1 1 de disefs
4) Procedimi operacionsl de £
3) Pro dimi P i 1 de ab. imi
Estos d dan bajo €l resguardo de cada dep en i6n y son
sp bles de su apl i6n y lizaci los subdirectores de cada departamento con
i del subdi de aseg; i de calidad
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6.- ABASTECIMIENTOS.

6.1.- GENERAL.

Todos los matcriales, partes y comp que lleg: a ser parte del
producto vendido por CICSA., tiene un efecto directo en h lidad del prod P
de compu es por 1o tanto planeado y controlado de acuerdo a pmcedmuentos escritos y
dos en cada d

CICSA ha establecido y iene una relacién de trabajo y de retroinf idn muy
cercanas con todos su proveedores impor esto 3 un pr de 31
continua en la calidad y de pronta solucién s disp sobre calidad

6.2.- LISTA DE PROVEEDORES IMPORTANTES

Para selecci a un p dor se debera tener una entrevista previa con el gerente de
para su perfil de calidad que presenta.

CICSA ha establecido un lista de proveedores aprobados (LPA), 1a politica de general de
CICSA es, solo comprar materiales, partes o componentes de esos proveedores, esto

duciré los riesg de lidad y los costos involucrados con materiales partes o
mp no forme:
Si se hici ia una pcidn a esa politica general se requicre una autorizacion del

vicepresidente de coordinacién operativa.
6.3.- EVALUACION DE SUBCONTRATISTAS.

Todos los proveedores y subcomrans!as de CICSA son relacionados en base de su
habilidad para plir con los requeri de calidad acordados y citados en las ordenes
de compra.
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La seleccion y el control de proveedores depende del tipo de producto suministrado y de
su desempeilo previo. Se requiere que los proveedores tengan funcionando un sistema de
calidad disciplinado para ar una prod da y un control de producto y del
proceso correcto, se dara preferencia a aquellos proveedores con sistcma de administracion
de calidad certificados bajo ISO 9000.

La evaluacién por CICSA del proveedor y subcontratista se lleva a cabo de acuerdo a la
actividad para 1a cual se necesiten sus servios, tomando como referencia su experiencia y
desarrollo en esa actividad, El gerente de disefio, el gerente de ingenieria, darin su boto

aprob io al sub atista que el gerente de abastecimientos determine.
Quedando bajo la resp bilidad de estos el estudio de procesos y materiales que se
utilizaran en el trabajo determinado. El gerente de Z 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 r isici de compra son revisadas antes de emitirse para asegurar que
cumplan con las pecifi H del cli con los codigos aplicables y con otros
requerimientos.

Las requisiciones son revisadas por el gerente de materiales, la aprobacidn de las misma es
por el subdirector de materiales, por el subdirector de aseguramiento de calidad y por el
vicepresid de coordinacion operativa.

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

6.5.- 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 cédigos.




La inspeccién en sitios de ciertos materiales, los cuales debido a su tamafio o naturaleza,
se llevara a cabo en las plantas de los proveedores, si se considera mecesario por el
subdi de jento de calidad.

RATERIAL CODIGD:
CANTIDAD: DESCRIPCION MATERIAL FEENETTN [—
Tas:
CONSTRUCTIRA INOLISTRIAL
] SOLICITUD DE S.A. DE C.¥.
AT COMPRA DE
ING. MATERIALES

FORMATO DE REQUISICION Y VERIFICACION DE MATERIALES,
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7.- PRODUCTOS SUMINISTRADOS POR CLIENTES.

7.1.-GENERAL

CICSA ha establccido, impl doy iene procedimientos oper para la
verificacié 1 i Y vacion de materiales, partes o coinponentes
dministrados por cli los les se incorporaran para su envio.

Los materiales, partes y inistrados por cli que sec pierdan o dafien
o de alguna manera queden msembles serin reportados al cliente, enlistados y segregados
hasta que el cliente decida sobre su destino final.

los procedimi plicables son los descritos en la seccién 16 manejo,
i paque y pacho de este mi 1
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8.- IDENTIFICACION Y RASTREABILIDAD DE PRODUCTOS.

8.1.- GENERAL

Para asegurar que todos los materiales recibid estén ad d. identificad de
acuerdo a las cspecxﬁcacnones de mntennl penmentes CICSA posee procedimientos
1a ia identificacién del

operacionales a través de estos pr se
producto y la rastreabilidad de materiales , partes y componentes a través del proceso de

fabricacion.

Todos los malemlles , partes y compouecntes son llevados a procesos, fabricacion o,

ble si su id 5n esta forme a las especificaciones aprobadas.

El marcue o estampado de todos los materiales debera ser legible o durable de acuerdo
a las esp perti

El marcaje o estampado dcbera ser listado de acuerdo a las marcas pertinentes cu los

dibujos.

Para asegurar Ia rastreabilidad de Ia identificacion original y su documentacién de soporte

la marca de identificaciéon deberd mantenerse durame almncennmxemo Y a través del proceso
de fabricacién. Todns las marcas deberan d d al ial en caso de
que se requiera una d. lucidén , una inspeccién 6 prueba especial.

El marcaje se llevara a cabo con tinta endeleble en color amarillo para los materiales que
ban sido aceptados y que van a ser utilizados en Ia produccion, los materiales que quedan
como sobrantes y que pasan a almacén deberin ser marcados con color sazul, los materiales
que son rechazados deberan ser separados y marcados en color verde con la siguiente

leyenda “ MATERIAL. RECHAZADO *.

La rastreabilidad quedara bajo ln respons::bnhdad de el supervisor de cada irea en la que se
encuentre para su ripida 1 es io llevar d tado 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 1a pl ion de la prod ion y la i lacién de operaci ara que
esas pr dan bajo dici controladas en la manera y secuencia ( si es |mponante)
especificadas y de acuerdo con los procedimientos y actividades pertinentes .

CICSA ha establecido y mantiene todos los procedimientos operacionales necesarios para
1a consecucion de dicho objetivo.

Los pr dimientos incluy al aproplado control para materiales, equipamiento ,
pr pr dimi aly 0S.

9.2,- PROCEDIMIENTOS PARA CONTROL DE PROCESOS.

El si de procedimi para ¢l control de pr es el sigui

1..~ El supervisor de corte debera de verificar que el material que se sohcue al almacén este
de acuerdo con los requecimientos del cli en a

cantidades necesarias para poder procesar €l material.

P codigos y

2.- el gerente de manufactura debera de revisar y aprobar los plantilleos de corte del material

firmindolos, para poder dar seguimiento del desarrollo o evolucién de alguna orden de
trabajo.

3.- El subdirector de manufactura desarrolla los programas de avances de los trabajos por

realizarse, asi como deberi sohmmr por medio escrito a almacén los materiales faltantes con
un tiempo sufici para su ad icion si es rio.

4.- L.os supervisores de irea son los resp bles de dar to a los materiales que se

estén procesando. Documentando todas las actividades que sean necesarias, o marcadas
como importantes.
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S.- El departamento de aseguramiento de la calidad tendra facultad para revisar los

programas de manufactura, asi como realizar las prucbas necesaria para que se detecte
alguna falla en alguna etapa.

6.- L.os materiales que no cumplan con los requerimientos del cliente o calidad seran
regresados al almacén, separandolos de los materiales utilizados, con una leyenda que nos
proporcione una informacion rapida de las condiciones del material.

(MATERIAL PARA REPROCESO) & (MATERIAL DE RECHAZO)

El depar de 7y jento de calidad
del material en cuestion.

sera el encargado de determinar la situacion

7.- El subdi de £ a serd el responsable de proporcionar 1a informacién s los
departamentos involucrados con el proceso, y quedaran bajo su responsabilidad los
otiginales de dich

8.- los documentos aplicables para el proceso de f

ura son lo sigui

1) Hoja de verificacién.
2) Dibujos de detalle

»HC A .

entre departamentos.

4) Cambios a materiales.

9.3.- CICSA ha establecido un sistema efectivo de imi
inaria y cquipo rel

de manufactura.

pPr ivo para toda la
a la calidad, asegurando 1a capacidad i de su p
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HOJA DE VERIFICACION
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CONSTRUCTORA INDUSTRIAL S. A. DE C.V SUBDIRECLIDN
HEE?ERIA
INGENIER

COMUNICACION INTERNA [P0 ™ )
OE: lnn: 1?&: Lpuun
O.T:
org. REV. L= =n. cae. DESCRIFCION NOTA
[ PR ESTE CRLET INFORMG O LOS CAWRIDS AL WATCRTAL
PROPUESTO POR :
A EXISTEMCIA EN_ALRACEN C WE_JOR i
8 or IEILIOAD EN EL MERCADD
- ELENERTD O WaRCA =TT —eronesTe _ }-

Fma SIN O1.01

CAMBIO DE MATERIALES
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El gerente de es resp por la identifi de las necesxdadcs

pr de ion de la ia ipo por la ad da imp o6n de los
pr dimientos de imi de CICSA. El gerente de i es el resp bl
de solicitar los recursos para el funci i del equipo que se
encuentra ¢l proceso.
TRAMINISION OE:
CLIENTE
COPIAS: T T HELLDGRAFICAS oA ROLLIAES
EDICIDN:  (p; pum e Y] (C) CEAT ORI
02 PARA COTIZACTIM
%) wrmacor pamn 4K PamA ISTIOMCTT <@
Dm:u':l.nu DESCRIPCION EDICION REV.
MOTAS:
T3 TALLER OF PADLGRIA 7 SILOAARA e CPLA €57
0 ASEGEMIENTD OF CALIDAD T Ttoeta css
0 pasamis LA ¢3>
T TALLER WEZNCCD T _owracse
0 MRRCEN GRERAL T orta <3
L2 M_AEACION ¥ CINTL [E LA PEODUCT TIN OPLa €3>
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10.- PROCESOS ESPECIALES.

10.1.- GENERAL

CICSA aplicara los controles adici les ios para los pr peciales esto se
aplica especial apr de actura tales como:
- caracteristicas de los productos los Jes no se puedan ficil o Gmi
medir.
- En el caso de que se requicran habilidades especiales en la operacién y
imi de los pr

hd Cuando un producto manufacturado no pueda ser cabslmente verificado por
b b i o prucbas.

Sp

» C do un prod sea inistrado por el cli ¥ no sea factible su medicion.
Lo anterior en CICSA para pr s de £ a es aplicable a:

* Soldadura

hd Tratamiento Térmico.

- Ensayo de Materiales.

- Mecanografia.

he Anailisis Quimico Por Fluoroscopia de Rayos X.

- Ensayo de Pruebas No Destructivas.
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ClCSA hl eanblccndo Yy mantiene para estos pr
d a su vez que los requennnentos de cod.lgos o del

que
comnto scan cubiertos. Estos procedimientos operacionales son efectuados bajo
condncxones especificas y controladas y se el pr di operaci I de
o de calidad
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11.- INSPECCION Y PRUEBAS.

11.1.- INSPECCION Y PRUEBAS EN RECEPCION.

CICSA ha establecido y iene procedimi operaci les para la inspeccién ,
verificaciéon y ensayo de los materiales , partes y recibidos por el insp
recibo de material. Eslo asegura que todo el material, pane o componente recibidos estén

me a las esp de los codlgos y del cliente. En caso de urgencias, el
material puede ser liberado para produccioén si es nutonmdo por el vicepresidente de
coordinacién operativa o el subdirector de de calidad. Estos material seran
especificamente listados e identificados para permitir su uso condici do en prod 10
Las condnc:ones para la liberacion deben ser especnﬁcndns por el subdirector de
2 de calidad. La insp iéa de recibo se d ara el si; e formato.

11.2.- INSPECCION Y PRUEBAS EN PROCESO.

CICSA hs establecido y mantiene hojas viajeras para la pt ion y d acién de la
inspeccién y pruebas en proceso.

Estas hojas viajeras describen:

a) La identificacién, inspeccién y pruebas de los materiales a recibir y de las partes y
mp en pr

b) Los r:quennuentos de conformodidad de materiales, partes y componentes a las
de codi Yy 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 fabricacién, permiten la
liberacién de materiales, partes o componentes después de haber p do las insp o
pruebas requeridas.

d) Lista de todas las inconformidades y reportes de estas que fueron emitidas durante la
manufactura.
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11.3.- INSPECCION Y PRUEBAS FINALES.

ClCSA lleva a efecto todas las inspecciones y prucbas ﬁnales para asegurar el

de los prod y bles finales con las per 7
otros requerimientos.

Lls mspecc:ones ¥ pruebas finales r idas estan indicadas en las hojas viajeras. Ningun
serd pachado hasta que mdns las actividades especificadas en las hojas viajeras
hnllan sido satisfs i

11.4.- REPORTE DE INSPECCION Y PRUEBAS,

ClCSA docum:ntari y reportari apropiad e las inspecci verificaci y

ysusr de do alos p dimi y pruebas anotados. Los reportes

mostnr clar si ¢l prod ha p do o no la inspeccidon o pruebas. Todos los
reportes identificaran al p 1 de inspeccidn o pruebas a cargo de los productos CICSA..

11.5.- PROCEDIMIENTOS DE INSPECCION Y PRUEBAS.

Los procedimientos se dan para las siguientes actividades:

hd Calificacién y certificacion de personal en examenes no destructivos.
- Elaboracnon y conuol de pecificaci de pr dirni de soldadura y
lifi de esp de pr dimientos de soldadura.

Calificacion de soldadores.

Tratamiento térmico de soldadura en intercambiadores de calor.

Inspecciodn visual de soldaduras.
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hd Prucbas de impacto.

Eximenes de liquidos penetrantes, por el método de contaste de color.
Inspeccién con liquidos penetrantes fluorescentes.

Examen radiografico de soldaduras en intercambiadores de calor.

- Inspeccién ultrasonica de pl Y tapas con haz recto.
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12.- EQUTPO PARA INSPECCION, MEDICION Y PRUEBAS.

12.1.-GENERAL

CICSA ha blecido y i procedimi para ¢l control, calificacién y
conservacion de todas las herrami instr ¥y equip dos para Ia inspecciéon y
bas. estos pr imi d iben o bl
a) Las medici s efe (La precisié ia se describen en los dibujos,
b . ind odi
quejos, y ).
b) Lapl i6n para la inspeccion, calibracién o reemplazo de todas las herramientas,

dispositivos, equipo de prueba o instrumentos empleados.

<) El étodo de identi i6 reporte y etiquetado de todos los dispositivos.
h i instr ¥ equip dos para la inspeccién de prucbas.

d) El método pars la calibracién rep ién y la fr ia de calibracién y si dichas
operaci sean realizadas i o ext porun dedor aprobado.

e) Como j y a 1a validez de inspecci y resultados de pruebas
previas si la insp ion, dicién y el equipo de prueba es encontrado fuera de calibracién.

Como asegurar cl mancjo, preservacion y almacenamiento del equipo de inspeccidn,
medicién y pruebas es tal que la precisién y disponibilidad para el uso sca conservada.




13.- ESTADO DE LA INSPECCION Y PRUEBAS.

13.1.- GENERAL

CICSA. i un si del do dela i i6n y prucbas de tal manera, que
ascgura que los ial partes y comp que hallan p do las insp v
prucbas requetidas a lo I.-rgo del de fabricacién, estén apropiad dos y
etiquetados, antes de su desp uso O lacid

El estado de la inspeccién y pmebu es reportado e identificado por anotaciones en las
hojas visj en los rep de etc.

Detall lativos al 1 de inspeccién y prucbas, y al do de i con
coédigo ASME. Para contratos de bajos no incluidos en el cédigo ASME se preparan
hojas visjeras especiales.
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14.- CONTROL. DE PRODUCTOS NO CONFORMES.

14.1.-GENERAL

CICSA ha blecido y i procedimi operacionales para ar que los

productoi, ensambles, materiales, plnes y componentes no confonnes a los requennuemos
P de calidad no sean emp ados o lad

prevén controles para la d i6 luacion, segr i di icion final de

matenales, panes Y componen!e: no coanformes y ademis la nou.ﬁcacnon a las dreas
1

Todos los materiales, partes y componentes no conformes estin documentados y
reportados las formas RDI Reporte de Inconformidades. Todos los reportes RDI estin
foliados y archivados en la biticora de RDI.

REVISION DE INCONFORMIDADES Y DISPOSICION FINAL.

A.- El subdirector de i de calidad en j con el subdirector de ingenieria
tiene la lutondld yla responsablhdad para rcv:sar los materiales, partes y componentes no
digo y su disp final,
~ El subdirector de i de calidad en i de i i ieria
Amh:enlal tiene la autoridad y h responsablhdad para revisar los materiales, panes Yy
mp no formes y su disposicién fnal.

C.- Los materiales parten y componentes no conformes pueden ser por lo siguiente:

e Reparacion.

- Retrabajo.

hd Usar como esta.

- Rechazar y devolver al proveedor.
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b Otros (deben explicarse)

Ci do sca io por requerimi de contrato o cédigos, la disposicié
propuesta de matcriales no, formes, partes o comp dcberin ser reportados para
su revision at cli al rep del cli o al insp autorizado.

Los materiales partes y mp reparad o l'etnbuadol deberin ser
reinsp dos por el depar de i de idad, -sa como solicitar el
visto b del d de i ieria para p i 1i 1a aprobacion del

1 do sea n io.




5.- ACCIONES CORRECTIVAS.

15.1.- GENERAL

CICSA ha blecido, d doy i di operacionales para
llevar a efecto acciones correctivas y preventivas. Estos procedumcmos requieren que
CICSA:

a) Investigue las causas de materiales, partes, componentes y productos no couformes y la

correctiva para evitar la recurrencia.

b) Anahce todos los procesos, operaciones, reportgs de cahdnd quejas de cliente,
reck por g ias, etc. Para d y las de errores, u

isi que o pudi productos. materiales, partes componentes, etc.,. no
conformes.

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

d) Aplique controles ad dos para gurar que las i
sido tomadas y ademds son cfectivas.

correctivas necesarias han

¢) Reporte e impl los bios en los pr dimi >s operacionales resultantes de las
acciones correctivas y preventivas.

Los materiales, partes, etc. no conformes son investigndos por el dcpannmento de

i de la calidad, de acuerdo al desarrollo de acciones conectrvas, todos los

reportes RDI son luados estadisti e cada mes. Estas eval son pr sadas

vy distribuidas por el vicepresid de coordi ion operativa a los jefes de departamento
para iniciar Jos cambios necesarios y mejoras en los procedimientos.

Las quejas de los clientes y las reclamaciones por garantia son registradas y reportadas
sistemiticamente por ¢l departamento de contratos. Una evaluacion profunda de ellas es
Llevada a cabo por cl departamento de contratos con el subdirector de aseguramiento de la
calidad y otros departamentos involucrados.
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Losr Itados y d. ias de la 1 ion si
no fe y de las quejas de cli Y 1 i or fas serin

Pr
director general como p.ne de la revisién gerencial mdncada en la seccién 1.3. de este
manual

partes, etc.;
al
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16.- MANEJO, ALMACENAMIENTO, EMPAQUE Y DESPACHO.

16.1.- GENERAL

CICSA ha blecido, d do y i procedimi operaci les para
asegurar que todos los materiaies, partes, mp ¥ equip mpl es jado,
' i pacad rotegido y despachado apropiad y de al
especificaciones del contrato, cogidos y otros requerimi relevantes.

16.2.- MANEJO.

CICSA ha blecido y i procedimi i les y disp de di para

el manejo sdecuado de materiales, partes, componemes Y equipos completos para prevenir el

dafio o deterioro de los materiales o productos durante la fabricacién, transporte,
1 3 d -

ho del equip
16.3.- ALMACENAMIENTO.
CICSA ha cstablecido las ércas ias para al i vy los al de partes
para evitar ¢l dafio o deterioro de materiales, partes, comp Y equip
El pr dimi i 1 de al plica en detalle los pasas para el recibo y

despacho de mnennles desde esas dreas.

Pln detectar deterioracion, daflos o condiciones desfavorables de almlcen-mlento de
pr se blecio el Pr di oper:cmnal de al , este pr di
quiere de una 1 i al de las ireas de al y de los al de

partes.

CICSA hari lo necesario para identificar, conservar y separar, materiales partes,
mp ¥ equip mpl hasta ¢l momento de cesar su responsabilidad.
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16.4.- EMPAQUE Y DESPACHO.

Para poder controlar ad d el paq conservacién, marcaje, etiquetado y
despacho de sus productos; CICSA ha establecido los sigui puntas:

1.- El supervisor de recibo sera el encargado de verificar que los materiales se reciban de
acuerdo a lo especificado ¥ que cumpla con los cédigos y condiciones del cliente.

2.- Este separa el material que tenga que ser almacenado bajo techo y s¢ dcoominara
material de almacén general. El material que por sus di

necesario tener bajo techo pasara a almacén patios.

O Ccar; icas no sea

3.- El superintendente de almacén determinara el lugar de almacenaje. y asignara un cod1go
de almacén a cada material, parte o componente recibido, para su rapida locnhncmn El sera
encargado de documentar estas actividades y tr: a los depar lucrados

para que se tenga de una manera verificable los materiales faltantes o en su caso los
materiales que se utilicen de una manera 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 requisicion del material o la
utilizacién que va ha llevar.

5.- El encargado de almacén patios debera marcar las placas, tubos, forjas, etc., con tinta

endeleble poniendo la marca que indique 1a requisicion del material o l1a utilizacién que va ha
tener.

6.- El departamento que solicite una material debera de llenar un formato de almacén donde
especifica el material, la orden de trabajo, la fecha, 1a 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 produccidn serd el encargado de marcar el material con la misma tinta para
regresar al al én con la siguiente leyenda para su ubicacién:

“MATERIAL SOBRANTE"”
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“MATERIAL POR HABILITAR"

“MATERIAL DE DESPERDICIO 6 CHATARRA™

Peq! se ia una

con las si

Lo anterior en hs phcas si el material fuera de dim

ley
“MATERIAL POR UTILIZAR”

“MATERIAL SOBRANTE"

“MATERIAL DANADO 6 DE DESPERDICIO™

La debera ser colocada en un lugar visible y con letras de molde, cada leyenda debera ser
avalada con las inicisles de 1a persona que la esta poniendo.

8.- El superi d de al én serd cl encargado de tr itir la infc ion a los
dep para tener el estado actual de los materiales localizados en
almacén.

9.-Eld de i de calidad y el depanamento de mntemles serdn los
encarludol de verificar que  estos puntos se cumphn dando al super de al én la
resyonulnhdad de tener que flevar a cabo sien su caso se requirierc acciones correctivas a
las no fc idades que se |

ESTA TESIS RO EEB
SAud DE LA BIBLIdit
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17.- REPORTES DE CALIDAD

17.1.- GENERAL

El sistema de calidad de CICSA requiere que se tengan suficientes reportes escritos

para d rar la 6n de la calidad requerida y para verificar la operacién efectiva
del propio sistema.

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

1.- Reportes de revisién general.

2.- Archivos de los trabajos incluyendo: revisién de contratos, cotizaciones,
ordenes de compra o contratos, especificaciones de contratos, cartas, faxes, dibujos,
reportes de inspeccidn , ete.

3.- Reportes de verificacion de diseilo.

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

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

6.- chones de cahﬁcamon de procesos especiales y su personal tales como
de pr ientos de soldadura (WPS), registros de procedimientos
de cal ion de soldadura (PQR) y datos de tratamientos

térmicos postsoldadura.

7.- Registros de inspeccién y pruebas tales como: Hojas viajeras, reportes de prueba
de materiales y reportes de pruebas mecinicas.

8.- Registro de calibracién de equipo de medicién y prueba.
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- Reporte de i f idades y registros de i correctivas.

10.- rep de iag i

1.- Reportes de calificacion y capacitacién de personal.

Todos los registros de calidad son guardados en el lrea de archivo de cada
departamento por un aiio o hasta que la orden de trabajo sea termi ¢és de lo cual
todos los registros son conservados en el drea de archivo general por S ﬂos- pudiendo
después de ese tiempo ser destruidos 6 enviados al cliente se este los requiere con 1a leyenda
solo informacién.

Mientras se conservan los uclnvos, estos se an ad d protegid
contss dailos, perdidas o det id es resp bilidad del departamento de
de calidad el cumplimi de este archivo designando un lugar para cada

orden de trabajo ecn el archivo general.
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18.- AUDITORIAS INTERNAS DE CALIDAD.

18.1.- GENERAL

CICSA hs d ollado e i d 1 de pl 0
documentacion de ludnoms mtenns de clhdld para venﬁcn si las actividades de clhdad
dan con los P d iencia del si
Las auditorias & se reali a cada d

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

.- Documentacion.

2.- Tenerun p de ividades bien d insds para cada persona que labore en ese
departamento.

3.- Organizacids.

4.- Inventarios.

S.- Archivo. etc.

Los resultados de Ias auditorias son documentados y dirigidos al director .menl yalos
gerentes con Ia relponnvn por el drea -udn-da Este person-l
acciones correctivas basadss en las d o d d 1a
suditoris.
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19.- CAPACITACION.

19.1.- GENERAL

1 it 1i i I y actividades para la

CICSA ha imp y
d. itacién de bajad: ¥y otro personal (ecmco y no técnico involucrado en

actividades de calidad.

Las necesndades prescmes de cap-cnacnon seran jdentificadas por los jefes de
L en probl reportes

P

deparumento P O sus
de i des y recl i de garantia,

recursos t preparara un

Al inicio de cada ailo, Ia subdirector de or
programa de capncﬂacxon externa e intemma bnsado el presupuesto anual de la empresa. Este

do a la direccion g b

1 para su apr

programs seré p

Capacitacion especifica o especializada que tenga que ser externa se dara al personal
que cumpla con las caracteristicas adecuadas para ese tipo de capacitacién.
de itacién y el

P

Ios gerentes de cada departamento determinaran los pr
personal que los recibird en base a su experiencia.
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20.- SERVICIO.

20.1 GENERAL

CICSA dispondra de un servicio y apoyo adecuado para sus productos y clientes de
do & los requerimi contr 1

CICSA ha desarmoliado, impl do y ademi i procedimi
operaci les para inistrar servicio a los equip y prodi que inistra a sus
clientes. si no existen cliusulag contractuales, ¢l servicio solo se desempeiiara dentro de los
periodos de garantia contratados.
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21.- TECNICAS ESTADISTICAS.

21.1.- GENERAL

ClCSA lﬁnna su conviccidn de que las técnicas estadisticas pued

ser una herr

pas del ciclo de calidsd para controlar apropiad y 1 el
proceso de c-hdad y ciertos el a su alred .
CICSA aplica por lo tanto técnicas estadisticas bl justificadas tales como,

planes de muestreo, cartas de control , cartas de paretos, etc.
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ANEXO A

MATI

RIZ DE RESP(

ONSIVAS

RESPONSIVA PRINCIPAL

FUNCION DE
APOYO

DIRECTOR GENERAL

VICEPRESIDENCIA DE
COORDINACION

SUBDIRECTOR DE ASEGURA-
MIENTO DE CALIDAD.
DIRECTOR GENERAL

VICEPRESIDENGIA GE |
COQRDINACION
SUBDIRECTOR DE ASEGURA-
MIENTO DE CALIDAD.

DIRECTOR GENERAL

VICEPRESIDENCIA DE
COORDINACION
SUBDIRECTOR DE ASEGURA-
MIENTO DE CALIDAD.

GERENTE DE CONTRATOS

SUBDIRECCION DE
INGENIERIA

SUBOIRECCION DE
RAMIENTO DE CALIDAD

SUBDIRECTOR DE ABASTEC!H-
MIENTOS

SUBDIRECCION DE
INGENIERIA
SUBDIRECTOR DE ASEGURA-
MIENTO DE CALIDAD.
| GERENTE OE OISENG |
SUBDIRECCION DE
MATERIALES
TODOS LOS DEPARTA-
MENTOS.
SUBOIRECTOR DE ING. DE
MATERIALES

SUBDIRECCION DE ASEGU-
RAMIENTO DE CALIDAD

DEPTO. DE ASEGURAMIENTO
DE CALIDAD

DIRECTOR DE OPERACIONES

SUBOIRECTOR DE ING. OE
MATERIALES

GERENT € OE CONTROL

DE PRODUCCION

‘GERENTE DE MANTENIMIENTO

DIRECTOR DE OPERACIONES

DEPTO. DE ABEGURAMIENTO
DE CALIDAD

DEPTO. DE ASEGURAMIENTO
DE CALIDAD

[CONCEPTO RECCION GEL
MANUAL
POLITICAS OE
CALIDAD ¥ 1
(ORGANIZACION.
1
REVISION 13
GERENCIAL
sISTEMA DE 2
cAaLIDAD
REVISION DE a
CONTRATOS
)
S
[ABASTECIMIENTOS []
AUGITORIAS OE 8
PROVEEDORES
IGENT IFICACION ¥ [}
G
E]
£
1"
1213

DEPTO. DE ASEGURAMIENTO
DE CALIDAD

CONFORMES

14

DEPTO. DE ASEGURAMIENTO
DE CALIDAD
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MANUAL Arovo
DEPARTAMENT OGS
1s DEPTO. DE ASEGURAMIENTO INVOLUCRADOS
OE CALIDAD
T 2 GERENTE OE CONTRATOS [ DEPTO. DE INGENIERIA ]
6 SUPERINT ENDENGIA DE
ALMACEN
17 DEPTO. DE ASEGURAMIENTO | CEPARTAMENTOS |
DE CALIDAD INVOLUCRADOS
8 SUBOIRECTOR DE ASEGURA. | AUDITORIAS AL GEPTO. ASE. |
MENTO DE CALIDAD DE CALIDAD. POR EL V.P.
DE COORDINACION CPERATIVA
Iy BUBGIRECION DE JEFES DE DEFARTAMANTG |
RECURSOS HUMANOS
) GERENTE OE CONTRATOS
El SUBDIRECTOR DE ASEGURA-

MENTO DE CALIDAD
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CONCLUCIONES:

Para una empresa de £ es indisp ble que se lleve a cabo un sistema de

lidad que sea ido por sus posibles contrati si esta empresa desarrolla bienes de

capinl y tiene en su aplicacion la responsabilidad total de estos s necesario que se tenga una

orsanmclon adecuada de tal manera que se tengan documentos que certifiquen todas las
que il al desarrollo de el producto.

El sistems que sc adecua para este tipo de emprcsas es ISO 9001, ya que establece las

responsabilidades de cada depar que p pa cn el desarrollo de su actividad
primordial. Pars que un sistema de cahdld funci es io que las
directrices de la empresa una ot 16 d da y las bilidades bien

establecidas pars que se tenga la certeza de que se van a cumplir todos los puntos que el
sistema ordene.

Al impl un si de calidad es io que se d de al manera los

lcuerdos tomados para desarroliarlo, (MANUAL DE CALIDAD), dentro de este manual se

las resp ‘lhdldes de cada departamento, asi como el personal responsable de

llevar a cabo todos p dos en este 1 Peto el manual de calidsd por si
solo no funciona es neccesario que se desarrollen pr di operaci en'los 1

se descnben paso por paso hs actividades que se desarrollan por departamento, de estos

son resp en a su elaboracién las personas encargadas de cada

dcp artamento.

Al describir los punlos de desarrollo de cada departamento se busca con ello que so tenga

un coatrol bien y d ado de cada actividad que se desarrolla. Al
documentar todas las actividades se¢ tiene una forma de verificacion documental de cada uno
de los prom Y sus resp bl Con esto se garantiza que el producto cumple con
las esp del
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