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PROLOGO

La transformacion desarrcllada en nuesiro estado mediante
una mano de obra pujante, se sustenta en una cultura de
trabajo de varias décadas atras. Forjada poco a poco,
superando expectativas de todo tipo, afrontando los retos de
manera desafiante, con capacitacion y superacién de una
mano de obra disciplinada, una administracién decidida, y una
direccidon inteligente dentro de cada organizacién, tanio del

micro, pequeiio , mediano y gran mercado de la industria y

comercio de Nuevo Ledn.

En ésta ocasién, conviene mencionar que nuestro estado
ocupa uno de los primeros lugares en la contribuciéon de
recursos econdémicos al pais, y en la fuerza activa laboral,
ubicandose con niveles educativos competentes, tecnologia e
investigacion de vanguardia, a nivel nacional como
internacional. Apoyandose en una metodologia, técnicas Y
normas internacionales para la globalizacion del mercado. que
le permita la participacion a nivel mundial, por toda

institucién que tenga una vision exitosa.



SINTESIS

Las empresas han evolucionado de manera tan rapida en
nuestros tiempos que la administracién de los recursos,
tienden a una optimizacién ; el factor humano a pasado sobre
una administracion cientifica, (se a soportado sobre filosofias
de principios de calidad)'. se administra con conceptos como:
ergonomia estudio de tiempos y movimientos, distribucién del
area de trabajo, manejo de materiales, y otros factores:
internos, externos, con la finalidad de brindar un buen servicio

al sector nacional e internacional.

La implantacién de la norma SO 9002. Pretende cubrir
todos los aspectos anteriores, de produccidn y servicio, con
un procedimiento documentado que especifica y registra por
escrito para su administracion desde la compra de materia
prima y control de produccién, También se registra el control
de productos inconformes, almacenamiento, manejo de
material, empaque, entregas, control de registro de calidad,
auditorias y capacitacion del personal en general, lo cual le

permitira a la empresa formar equipos de trabajo con



empleados y directivos, para “satisfacer los objetivos y metas

de la empresa’.

Mediante esta capacitacion general ; el personal desecha
sus paradigmas para aceptar una visién a largo plazo, que
permite desarrollar las funciones de cada una de |las
personas, las cuales se contemplan en una mejor
remuneracion salarial que permitan satisfacer sus necesidades
basicas y las adquiridas, también el mejor desarrollo de sus
funciones departamentales dentro de un nuevo nivel de vida
laboral para todo el sistema.

Una de las ventajas es compartir con el personal, la
informacién que permite a la empresa hacer un reconocimiento
inmediato de auto diagndstico, para reaccionar mas rapido a
los cambios en el mercado y ser competitivo mediante el flujo
de informacién elemental, manejada por fas politicas de la
empresa debido a !la implantacién del plan de aseguramiento
de la calidad ; en el que delega con ésta una autoridad y
responsabilidad, mediante la metodologia en cada una de las

areas de produccion, administraciéon y direccion.

Para el cual cada una de ellos tiene la capacidad de
desarrollar y poner en practica un plan de accion de acuerdo a
los objetivos predeterminados y politicas de calidad, dentro
de cada uno de los sistemas existentes, para obtener la
documentacién, que finalmente estd previa a la certificacion

de esta industria metal mecanica.



Y que su proyeccion hacia una internacionalizacién dentro
de la globalizacion en el mercado, se augure un éxito que le
permita mantenerse dentro del mercado con productos de

primera calidad, de acuerdo a la 1SO 9002.

Las etapas que se desarrollan en esta tesis contienen
conceptos administrativos, en los que nos indican la evolucion
que describe la administracion cientifica desde una atencién
al cliente de manera ariesanal, pasando por la importancia
que se le dio a la distribucién de la mercancia debido a los
medios de comunicacidon terrestre, la asignacién de tareas
especificas desarrollando la productividad, la importancia que
shewart le dio a la varia-bilidad y la atencidn que tiene para
Deming en su teoria del conocimiento profundo, en la que
remarca lo trascendental que es la educacién constante para
todo el personal en una empresa para desarrollar sus

actividades con destreza, habilidad capacidad y eficiencia.

Acentla la importancia de los principios y conceptos de
calidad que se deben tener presente en la empresa, que
permitan adoptar nuevas filosofias y romper los paradigmas

que nos limitan a ser competitivos.

La estadistica béasica se considera fundamental para la
interpretacion, desarrollo y manejo de datos, la cual se
presenta desde lo mas fundamental, hasta la aplicacion del
control estadistico, aplicando a ejemplos de control de

proceso y muestireo de aceptacién, con el objeto de facilitar la



administracion e interpretaciéon de la informacién en la toma

de la mejor decision.

Existen antecedentes, historia, definicion uso, aplicacion y
seleccion de normas que rige la Organizacidén Internacional de
Normas, (ISO). Los cuales se aplican en la documentacién del

contenido de ésta tesis.

También se presenta la estructura de un programa de
capacitaciéon, destacando en su introduccién particular; que
tiene su desarrollo. Su procedimienfo es la estructuracién de
segmentos divididos en: gerente administrador y el operador.
Se conforman modulos én los que se desarrollan todos los
temas y son aplicados mediante un calendario preestablecido
a los segmentos formados los cuales son aplicados en una
sola sesidon para ambos, cuando es conveniente. Se aplican
cuestionarios de evaluacion y se maneja un registro de

acreditacién del curso de capacitacion.

Es conveniente mencionar que estos conceptos son
practicos en una empresa metal mecanica en la cual se
desarrollé bajo la asesoria del M.C. Esteban Baez Villareal.

Lo que facilité la aplicacion y documentaciéon de éste trabajo.
Aunado a la valiosa colaboracion del personal de TIGSA, de
igual manera al apoyo teécnico para la estructuracion vy
seguimiento de éste tema, ¢l Ing. M:C Marco Antonio Méndez

Cavazos.



Mis deseos son que este material sea de utilidad para toda
persona que se interese en consultario, ya que considero que
son temas muy practicos pero no menos importantes, que se
viven en una empresa real y que son la mayor parie de los

problemas vitales en la administracién.
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1 INTRODUCCION

El aseguramiento de |a calidad para la empresa “TIGSA”
pretende alcanzar la estandarizacion en sus procedimientos,
con la finalidad de brindar al mercado nacional como
internacional productos de calidad, mediante estudios de
diagnéstico en el giro metal mecanico, basado principalmente
en el manual de calidad, el cual nos ayuda a determinar
mediante wuna audiioria preliminar de un analisis; el
organigrama de la empresa, arganizar equipos de trabajo para
identificar la visiéon de la empresa, establecer politicas y otras
estrategias administrativas mas, las cuales se pretenden
apoyar en. las caracteristicas de la |SO 9002, conceptos
estadisticos, de calidad, de administracidn, aplicacion de
graficos de control, muestreo de aceptacion, herramientas
estadisticas, y programas de capacitacién. Todo ello con el fin
de facilitar al personal, los recursos para estructurar sistemas
de administracién, capaz de brindar servicio y productos que
cumplan con las expectativas presentes, y tener la visidén de

prever las futuras necesidades del cliente.



1.1 OBJETIVO

El aseguramiento de la calidad en la empresa TIGSA,
pretende alcanzar |la estandarizaciéon en sus procedimientos
en el departamento de prensas, con la finalidad de brindar al
mercado regional, productos y servicios de clase mundial,
mediante la administracion de sus sistemas, con personal
capacitado.

1.1.1  Justificacién.

En base a la giobalizacion del mercado y la participacion
de empresas, que constantemente recurren a tecnologia,
meétodos e innovaciones, es necesario que cualguier empresa
que pretenda permanecer en este mercado, debe tener una
vision clara y que sus productos sean competitivos, es por ello
gue mediante |la documentacion del aseguramiento de la
calidad se pretende alcanzar con la ISO 9002, un producto de
calidad, un equipo productivo, capacitado, con la
caracteristica de adaptarse al cambio y tener reacciones
propias de mejoramiento, y adoptar técnicas que permitan la

optimizacién de los recursos.

1.1.2 Planteamiento del problema.

Ante la apertura de las fronteras con el tratado de libre
comercio al norte y parte sur de América latina, la
globalizacién del mercado se enfrenta a productos de clase
mundial, el cual representa una oportunidad para nuestro

mercado, competir con las caracteristicas de un producto



estandarizado y producido con la garantia que ofrece la

normalizacion internacional

1.1.3 Definicion de la Hipotesis.

Considero que por medio de la documentacién del
aseguramiento de la calidad y la capacitacion del personal de
la empresa “taller industrial Guizar", se pueda lograr la
produccion de articulos de calidad, que permitan Ia

participacion del mercado, basados en la ISO 9002 y una

correcta administracion.
1.1.4 Limitaciones del estudio.

El enfoque del planteamientio de la hipétesis es realizado
en base a procedimientos administrativos, uno de ellos es el
aseguramiento de la calidad capacitacién del personal, que le

permitan hacer juicios y tomar la mejor decisidn.



1.2 METODOLOGIA

1.2.1 Determinacion de |a muestra.

La muestra tomada se considera representativa en la
poblaciéon, apoyada en el manual de calidad siendo a base de
encuestas, consulta de documentos y observaciones.
Complementando con la induccion de principios

administrativos y de calidad.

1.2.2 Desarrollo y herramienta de apoyo
El registro de datos es llevado en el manual de calidad que

describe de manera clara |la recopilacion de la informacién.

1.2.3 Proceso para identificar el avance

Después del analisis de la informacién se programaran

auditorias internas para observar los resultados.

1.2.4 Herramienta de apoyo para el desarrollo
Se utiliza el manual de procedimientos y el manual de

calidad como control para el registro del avance y analisis

para tomar las decisiones.



1.3 REVISION BIBLIOGRAFICA

El contenido encontrado en l|os temas consultados,
presenta conceptos teodricos, los cuales son adaptados al
sistema de administracion de un taller mecénico, para el
desarrollo de un sistema de calidad ISO 9000 en el que se
desarrolla desde el manual de calidad, manual de
procedimientos, instrucciones de trabajo y anexos, también se
aplica un programa de capacitacién de personal en que se
describe la estructura el contenido, el desarrollo, Ia
programacién y evaluacién del mismo.

La aplicaciéon de procedimientos, instrucciones de trabajo,
anexos y un programa completo de capacitacian, es alternativa
gue se pretende alcanzar en el planteamiento de ésta tesis a

diferencia de del material consuiltado.



2 RECOPILACION DE DATOS

2.1 CONCEPTOS ADMINISTRATIVOS

La calidad en el ser humano se considera un arte, porque
nadie tiene l|la capacidad de instruir al personal con las
especificaciones exactas para crear un producto exacto sin
variaciones. Parte de ese arte se a ido perdiendo mientras
industrializamos los oficios, anteriormente llamados
artesanales, que erroneamente son adminisirados bajo
técnicas, estrategias aisladas de mercadotecnia, incentivos de
produccian por volumen, herramientas o] planes
administrativoes en los que no se considera fundamental el
factor humano, en el que tan solo se le ordena |la ejecucion de
una operacién o la administracién de un puesto, sin saber ni
conocer las alternativas u objetivos de su trabajo.

Para esto analizamos a continuacion, la evolucidn de la
administracién en |la que el hombre es utilizado por el hombre,
sin preocuparse de la capacitacién integral “intelectual
equitativa”, para los administrativos y especificamente al

productivo, “mano de obra”. g



Etapa |

Con la creacion de la méaquina de vapor a principios del
siglo XVIII, el técnico inglés Thomas Newcomen, el capitan y
la maquina se convierten en las primeras vacas sagradas de la
sociedad, la industria textil, minera y siderurgica, tienen un

desarrollo_en el gue ser humano pasa a ser un aliado de la

produccion.

Etapa Il

Frederick Winslow Taylor. (1856 - 1915). Es conocido
como el padre de la administracidn cientifica, y de la segunda
etapa de la revoelucion industrial. Taylor crea la economia del
trabajo a través de la division de sus partes, para hacerlo
masivo, con la asignacién de una tarea especifica para cada

trabajador, en la que es mas productivo, desarrollando solo ia

fuerza fisica, sin permitirle sugerencias, encasillandolo a la

nominacién de mano de obra, v no un recurso humano.

Etapa Il

En los afios veinte, (1924), surge un nuevo paradigma con
el Dr. Walter Andrew Shewhart., Basandose en la rama no
determinista de las matematicas, la probabilidad y estadistica
de Blas Pascal, en la que determind las ocho graficas de
control, que permiten entender los procesos (su variabilidad vy
las causas que los originan), en el momento en que es0s se
ejecutan, en forma clara y real, lo cual permite tomar

decisiones acertadas de la situacion.



Etapa IV

Diez afos después de la edicién de sus 14 puntos, el Dr.
Deming. Escribe “ El sistema del conocimiento profundo”, el
cual ya es considerado como el nacimiento de la cuarta etapa
de la revolucidon industrial, y describe los siguientes puntos:
e Teoria del conocimiento.
El poder predecir con base en el conocimiento, es
responsabilidad de los administradores.
e Teoria de sistemas.
La optimizacién de un sistema es el proceso de orquestar los
esfuerzos de todos sus componentes hacia el logro de la meta
establecida, la optimizacion debe interpretarse como el logro
de la meta donde todos ganan. La sub-cptimizacion, no-
optimizacion del sistema, genera perdidas a todos, por lo cual
se debe evitar la competencia interna y adoptar una actitud de
cooperacion.
e Teoria de |la variabilidad.
El desconocer el comportamiento y fas causa que originan la
variabilidad por parte de la alta direccién, da origen a grandes
pérdidas en la organizacién, las cuates se encuentran
reflejadas en el desperdicio, la ineficiencia, la baja moral de
sus empleados, y que termina por |la no-competencia y el
cierre de |la empresa.
e Teoria del comportamiento humano - psicalogia.
El comportamiento humano tiene causas basicas en su
educacién que inician en el hogar, prosiguen en |la escuela, en

la sociedad y en su vida profesional.



La estructura de los principios de un individuo es
fundamental para que la empresa continue estos valores,
determine una vision, mision, que le permitan en forma de un
sistema la integracion inteligente capaz de planear, crear,
gjecutar innovar, mejorar sus ideales y objetivos comunes de
la empresa, al establecer la superacion continua en forma

integral. g

2.1.1 CONCEPTOS TECNICOS DE ADMINISTRACION
e Planeacion.

La planeacién es un proceso que empieza con el
establecimiento de objetivos; define politicas y planes
detallados para lograrlos; pone en préactica las decisiones, e
incluye una revisién del desempefio y constante alimentacion

para introducir un nuevo ciclo de planeacibén

e El principio de compromiso.

La clave para elegir el periodo de planeacion empieza en
este principio.
La planeacion légica abarca el compromiso de cumplir con

acciones futuras de las decisiones tomadas hoy.

e Direccidn.
La funcién administrativa de la direccion se define como el
proceso de influir sobre las personas para lograr que

contribuyan a las metas de la organizacidén y del grupo.
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e Los factores humanos y la motivacion.

Las personas asumen roles diferentes y no existe un
individuo promedio.
Al trabajar hacia I|a consecucidn de Ilas metas, el
administrador debe considerar la dignidad de l|la persona, Yy
asignarle los recursos adecuados para alcanzar los objetivos y
la satisfaccion de todos, creando un ambiente para satisfacer
sus necesidades basicas y adquiridas, que lo maotiven a

contribuir con la organizacion.

= Liderazgo.
Es |la manera de dirigir guiar y motivar a un grupo de
personas a que sus actividades las realicen con confianza y

deseo de contribuir a los objetivos planeados.

e Comunicacion.

La comunicacion es la transferencia de informacién de un
emisor a un receptor, asegurandose de que este ultimo la
escuche y la comprenda.

La comunicacidon puede efectuarse en forma simbélica y en

forma aral.

e Control.

La funcién administrativa del control es la medicidén y la
correccion del desempefio con el fin de asegurar que se
cumplan con los objetivos de la organizacién y los planes

disefiados para alcanzarlos. Es wuna funcién de todo
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administrador, desde el presidente hasta el supervisor.

La planeacién y el control estan estrechamente relacionados.
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2.2 CONCEPTOS Y PRINCIPIOS DE LA CALIDAD

2.2.1 EVOLUCION DE LA ADMINISTRACION DEL CONTROL
DE CALIDAD.

Etapa |. El operador es considerado como la parte

inherente de la fabricacién, en la que &l tiene |Ia

responsabilidad y control de manufacturar productos con

calidad. Se toma como referencia el siglo XIX

Etapa Il. En los principios de 1900 se sugirié el capataz de
control de calidad. En este periodo surgid la produccién en
serie y afloré el Taylorismo en el gue se designd la
responsabilidad de la calidad de los trabajos repetitivos a un

capataz supervisando a un grupo de trabajadores.

Etapa Ill. Se incrementaron los sistemas de produccion,
dificultando la funcion de los capataces en la supervision de la
calidad, y esto se cubrido con inspectores de tiempo completo y

surgid el control de calidad por inspeccion.

Etapa IV. Esta etapa es conocida como contral estadistico
de calidad. Es una continuacioén de la inspeccion, en la cual se
considera la variabilidad de los procesos, para ajustar y
controlar la calidad durante la produccién y es representada
mediante una grafica que describe el comportamiento da la

calidad.
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Etapa V. Esta fase se conoce como control total de la
calidad. y tiene como fundamento el control y administracion
de todos sus sistemas de produccion, con el objetivo de
atender y cumplir con las expectativas del producto que el
cliente espera, desde funcionalidad, presencia, seguridad,

atractivo y econdémico. 4

2.2.2 PRINCIPIOS BASICOS DE CALIDAD.

e Los siguientes puntos son un bosquejo representativo de lo
que es la calidad.

e Calidad es... adecuacidn al uso.

e La calidad inicia y termina con el cliente.

e |La empresa cuenta con una politica clara y bien definida.

e Se difunde el conocimiento de los objetivos.

e Existe un plan anual de mejoras de la calidad.

e Se enfocan los problemas en pocos vitales y no, en muchos
triviales.

e Se estid consiente que la calidad no se logra solo con
pancartas.

« Para mejorar la calidad, se debe acompafar de planes de
accion.

» La educacidn cultural en la organizacidén es clave.

e La calidad implica disciplina en la planeacién ejecucién,
control y mejora de |os objetivos.

» Ser congruentes entre lo que se dice y |lo que se hace.

e Considerar al siguiente departamentoc como el siguiente
cliente.

e Administrar por funciones.
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La empresa cree en |la calidad y se compromete con ella.
Estructurar programas de mejoramiento continuo.

La calidad mejora |la productividad

Optimizacién de costos por hacerlo bien a la primera.
Calidad es hacerlo justo a tiempo

La calidad establece un control integral de procesos

Se requiere la administraciéon y uso de métodos estadisticos
Establecer la normalizacién y documentacion de los
procedimientos

Desarroltar una cartera de proveedores confiables

La administraciéon es la responsable de los resultados del
funcionamiento y cumplimiento de los objetivos

Los sistemas deben auditarse

La participaciédn de todos es el sindnimo de gerencia

El control es. P- H -V - A,

Crear la mentalidad de mejorar cantinuamente. 4



2.2.3 ENFOQUES DE CALIDAD POR LOS SIGUIENTES
AUTORES: CROSBY, DEMING Y JURAN.

AUTOR: Philip. B Crosby.

e Definicion de calidad.
Concordancia con los requisitos
e Grado de responsabilidad de la gerencia superior.

El principal responsable e involucrado en implementar la

calidad.
¢ Enfoque general.

El enfoque es la prevencidn, no la inspeccidn de productos. 4

e FEstructura.

14 pasos para la mejora de la calidad:

Comprometerse la direccién a mejorar |la calidad.

Forma un equipo de mejoramiento de la calidad.

Medicidn de la calidad en los departamentos.

1
2
3
4. - Evaluacién del costo de la calidad.

5. - Crea una conciencia de la situacion real de la calidad.

6. - Emprende una accién correctiva.

7. - Establecer un programa apropiado para el programa de
cero defectos.

8. - Entrenamiento de los supervisores.

9. - Dia de cero defectos.

10. - Fija metas.

11. - Eliminacidn de |las causas de |los errores.

12. - Reconocimiento a los objetivos y metas logradas.
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13.- Reuniones periédicas de los encargados de mejorar la
calidad.

14. - Establecer un plan para hacerlo de nuevo. 3

e Control estadistico de proceso.

Rechaza los niveles estadisticos de calidad aceptables.

e Costos de la calidad.

Lo que cuesta es la no-concordancia, la calidad es gratuita. 3
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AUTOR :William Edwards Deming

e Definicion de calidad.
Un grado permisible de uniformidad y confiabilidad a bajo
costo y adecuado para el mercado.
e Grado de responsabilidad de la gerencia superior.
La gerencia es responsable del 94% de los problemas de
calidad.
e Enfoque general.
Reducir las variantes por medio de la mejora continua, crear
inspeccicnes en masa. 4
e Estructura.
Los catorce puntos de la gerencia:
1. - Crear constancia en el propdsito de mejorar el producto y
el servicio.
2. - Adopta |la nueva filosofia.
3. - Dejar de depender de la inspeccidén para lograr la calidad.
4. - Acabar con |a practica de hacer negocios sobre |a base
del precio solamente.

En vez de ello minimizar el coste total trabajando con un
solo proveedor.
5. - Mejora constante y continuamente todos los procesos de

planificacién, Produccidn y servicio.

6. - Implanta ta formacion en el trabajo.

7. - Adopta e implanta el liderazgo

8. - Desecha el miedo.

9. - Derribar las barreras entre el area de administracion.

10. - Elimina las exhortaciones y metas para la mano de obra.
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11. - Eliminar cupos numéricos para la mano de obra y
objetivos numéricos para la direccion.

12. - Eliminar las barreras que privan a las personas de
sentirse orgultlosas en su trabajo. Elimina la calificacién anual
o el sistema de méritos.

13. - Implanta un programa vigoroso de educacién y auto
mejora para toda la organizacién.

14. - Poner a trabajar a todas las personas de la empresa para
conseguir la transformacion.

e Control estadistico de proceso

Recomienda el uso de métodos estadisticos para controlar la
calidad

e Costos de |la calidad

Establece una mejora continua, sin puntos 6ptimos. 4
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AUTOR : Joseph M Juran

e Definicidon de calidad.
Adecuacion al uso
e Grado de responsabilidad de la gerencia superior

Considera que menos del 20% de los problemas de calidad se

deben al trabajador

 Enfoque general.

El apoyo directo por parte de la direccién general para la
calidad, y en especial para el factor humano.

e Estructura

10 pasos para mejorar la calidad.

e Control estadistico de proceso

Recomienda el control estadistico de proceso, pero con un
enfoque de uso de herramientas.

e Costos de la calidad.

La calidad no es gratuita, existe un punto 6ptimo. 4
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2.2.4 CONCEPTOS TECNICOS DE CALIDAD
e Como mejorar la calidad sin subir los costos:

El desarrollo de una estrategia que busca cémo mejora los
articulcs sin subir los costos de manera exagerada e

improductiva, supone la préactica los siguientes conceptos:

e Todos hacemos la calidad
En la calidad de un producto & servicio, es representada

por el resultado de las aportaciones de toda la instalacidén.

o |La calidad no séio se controla, se produce

La conciencia acerca de la accion individual en la calidad
de los articulos, conduce, inevitablemente a la percepcion de
que la calidad, y responsabilidad de todas las personas que
intervienen, directa ¢ indirectamente, en la planeacion,

ejecucion y mantenimiento de los sistemas de la empresa. g

e (Cero Defectos

Para lograr que la calidad se produzca, hay que tomar la
decision de hacer bien las cosas desde el principio y a todo lo
largo del proceso de fabricacidon o prestacidon del servicio. El
éxito de esta idea radica en la disposicién de las personas
para hacer su mejor esfuerzo en cada una de las etapas del
trabajo, al comprender l|la importancia que tiene su labor
personal.
Nota : el cero defectos es un programa planeado y coordinado

para establecer una estrategia de mejora continua.
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e ’"Resistencia al cambio”

La naturaleza de una reaccion de un cambio significativo,
ya sea natural o planeado, conlleva una resistencia. Por falta
de una visidbn a las necesidades futuras y el temor a lo
desconocido que esta mas alla de sus costumbres ©

paradigmas.

e Cultura de calidad

Son los mecanismos o sistemas que se promueven para
lograr un cambio en las conductas y actitudes del personal
hacia la calidad total (aspectos disciplinarios, motivaciones,

un ambiente que estimule la calidad.)

e costos de calidad

Es el sistema que permite conocer en todo momento cuanto
estd costando la calidad con respecto a |os ingresos. Costos
por lograr hacerlo bien a la primera. Prevencion y evaluacion
costos por no hacerlo bien a la primera vez ocasionado por

fallas internas y fallas externas.

e politica de calidad
Lineamientos que marca la direccion para definir el rumbo
que pretende alcanzar la organizacién, a través de un

documento bien difundido.

e Participacion en la calidad
Modelos de trabajo que de una o de otra forma motivan la

participacion directa de todo el personal en la deteccion
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analisis y solucion de problemas, o el aprovechamiento de

oportunidades de mejora.

e Justo a tiempo
Sistema que optimiza los procesos evitando los inventarios
excesivos enire las lineas, cuellos de botella y flexibilidad

operativa. Todo orientado a cumplir con la mayor oportunidad

los requerimientos de los clientes.

e Compromiso de la administracion

Se refiere al convencimiento que se tiene, de que a través
de l|la calidad total se logra mejorar |la posicién competitiva
evidenciando esto con hechos (tiempo que se dedica a la
calidad, asignacion de recursos, congruencia entre lo que se

dice y lo que se hace)

e Organizaciéon para la calidad

Cuenta con una organizacion tal que permita la
implantacién del esquema de calidad total. Que cada funcidn
sepa |o que se espera de ella y que haya balance entere la

responsabilidad autoridad y remuneracion de cada puesto.

e FEspecificacidon de convenios

Documentos que identifican con claridad las relaciones
entre clienfe proveedor, que internamente se dan en las
organizaciones, mediante un convenio que especifique Ila

calidad e indicadores de cumplimiento.
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e Auditorias de calidad
Implica la certificacion de los avances que se han logrado
en cada etapa del plan de calida total, midiendo con

objetividad el estado que guarda cada elemento.

e Educacién en calidad

Plan anual que contempla los cursos de desarrollo a
impartir en las tres areas del conocimiento, aspectos del
conocimiento humano, temas de calidad, estadistica vy
entrenamiento técnico sobre el puesto. Indicando los tépicos a

implantar a cada estrato de la ocrganizacién.

e Aseguramient{o de insumos

Contratos cliente proveedor que se firman para garantizar
el correcto suministro de materia prima y articulos de consumo
vitales que requiere [a organizacién para la calidad,
especificando mediante las clausulas y anexos

correspondientes, con la descripcidn de los insumos.

e Aplicacidon de |la estadistica

Practica continua del uso de graficas para dar seguimiento
a las variables criticas que influyen directamente en |os
resultados. Soporte en datos confiables para la toma de

decisiones, utilizando un lenguaje comun.

e Aseguramiento de calidad
Aplicacién del control integral de los procesos (operativos,

administrativos), identificando y estandarizando los factores
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criticos que afectan directamente en la calidad de Ilos
productos o servicios. Uso de los procedimientos estandar

para lograr uniformidad en los criterios del personal.

e Acercamiento al cliente

Conocer de manera oportuna el grado de satisfaccidn de
los clientes con respecto a los productos o servicios que él
recibe. Detectar y reaccionar a los posibles cambios en sus

expectativas buscando siempre superarlas.

e Innavaciones tecnoldgicas

Estar al tanto de los adelantos logrados en las tecnologias
gue sean propias para usarse en el giro de la organizacion.
Tratando de estar siempre a la vanguardia y de mantener los
niveles de referencia mundial con |lo que respecta a la calidad

y productividad.
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2.3 CONCEPTOS ESTADISTICOS

2.3.1 Datos estadisticos

Los datos estadisticos se obtienen mediante un proceso
que es la observacion o medicién de conceptos, como:
examenes,. Calificaciones, ingresos anuales, porcentaje de
calorias en |los productos, etc.
Todos estos conceptos tienen el nombre de variables, ya que

con estas se puede mostrar ias caracteristicas de una o varias

mediciones,

e Tipos de datos.

Para seleccionar el procedimienio que se va a utilizar y
analizar, depende del tipo de datos que estos sean.
Estos datos pueden ser: continuos, discrefos, nominales y

jerarquizados.

= Variables continuas.

Estas variables pueden asumir cualquier valor en un
determinado intervalo.
Tiene caracteristicas como: peso, altura, longitud, espesor,
viscosidad, temperatura, textura etc.
Como ejemplo de datos continuos son: cantidad de café
vendida al dia, la cantidad de gasoclina vendida en una hora,

velocidad del aire y elasticidad, entre otros.
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e Variables discretas

Estas adquieren valores enteros, y la clasificacién
numérica de conceptos y objetos.
Los datos continuos y discretos se conocen como
cuantitativos, por tener una clasificacién o medida numérica.
Estos valores numéricos se relacionan facilmente con las
variables que se miden.
Los datos nominales y jerarquizados comprenden variables
que no Sson numéricas, a estas se |le Ilama variables
cualitativas, y se deben de convertir a valore numéricos antes
de trabajar con elias.
Las variables nominales comprenden categorias como, sexo
{masculino femenino), profesidn (medico, ingeniero),

calificacidn ( excelente, bueno, regular, malo).

Los datos jerarquicos constan de valores relativos
asignados para denotar un orden: primero, segundo tercero.
Estas son evaluaciones subjetivas que permite jerarquizar los

conceptos en una preferencia o logro obtenido.

2.3.2 Medidas de tendencia central

e Media aritmética o promedio.

Esta se calcula al sumar los valores de un conjunto y al dividir
la suma entre el numero de valores del mismo

e La mediana

Es el valor que divide a un grupo de numeros en dos partes

mayor y menor, clasificados en orden ascendente.
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e |La moda

Es el niumero que mayor veces aparecen en un conjunto.

2.3.3 Medidas de dispersion

Para describir en forma adecuada un conjunto de datos
son necesarios dos tipos de medidas en resumen. Ademas
para obtener informacion respecto a la parte media de un
conjunto de numeros, es conveniente tener un método para
expresar la cantidad de dispersion o difusién que hay entre los
numeros. Estos indican |a relacion de cercania que existen
entre los datos.
Las variables de dispersion son: amplitud de variacién,
desviacion media, variancia y desviacion estandar. En cada
caso un valor de cero indica que no hay variacion, en caso
contrario cuando se incrementa el valor de la medida, esas

variables aumentan |a dispersién.

e Amplitud de variacién
La amplitud de variacién de un grupo de ndmeros esta en
la identificacion de los valores mayor y menor, y es el

resultado de la diferencia entre ellos.

Las medidas de dispersion que utilizan la media como
punto de referencia a partir del calculo de la media (
promedio) de un conjunto de numeros, que a partir de ella se
pueden obtener medidas de dispersiéon, en las que se analiza
la desv[acic’m o la diferencia entre cada valor y la media. (X; -

X).
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Estas son, la desviacién media absoluta respecto de la
media, y las desviaciones cuadradas a partir de la media.
El anélisis se lleva a cabo principalmente con calculos que
comprenden datos muéstrales, en oposicién a datos obtenidos
a partir de poblaciones enteras, con la idea de que la
estadistica muestral se utiliza para aproximar los valores de

los parametros de la poblacién.

e Desviacion absoluta media (DAM)

Esta mide |la desviacion promedio de valores con respecto
a la media del grupo, sin tomar en cuanta el signo de la
desviacién. Se obtiene al restar la media, en cada valor del
grupo, eliminando el signo ( + - ) de la desviacidn, hallando
después el promedio.
Por definicidn la suma de los valores positivo y negativo de la

desviacion es cero.

e Varianza ($?)

El calculo de la varianza es semejante al de |la (DAM), con
las diferencias de que las desviaciones se elevan al cuadrado
antes de ser sumadas, y se obtiene el promedio utilizando n-1

en lugar de n, para calcular una varianza muestral, que mejor

estime a una varianza poblacional.

e Desviacién estandar (S'/?)
La desviacion estandar es simplemente la raiz cuadrada
positiva de la varianza y tiene aplicacién en distribuciones ya

que describen el comportamiento de los datos relacionados.
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2.3.4 Distribucion de frecuencias
e Canjunto de datos

La clasificacion de toda la informacién que se maneja, es a
través de un conjunto de datos, se puede resumir en forma de
numérica, tablas en funcién de una caracteristica o
variabilidad que se requiera, o mediante el uso de la media, la
amplitud, ¢ desviaciéon estandar. “El nombre que reciben los
datos ordenados en grupos o categorias es el de distribucion
de frecuencia”.
Una distribuciéon de frecuencia es un agrupamiento de datos
en clases, que muestra el ndimero o porcentaje de
observaciones de cada una de ellas. El numero o porcentaje
en una clase se denomina frecuencia de clase.
Una distribucién de frecuencias se puede presentar en forma

tabular y grafica.

El procedimiento para elaborar una distribucién de
frecuencias para un conjunto de datos dado, depende del tipo
de datos particulares (continuos, discretos, nominales,
jerarquizados).

Pasos para la elaboraciéon de una distribucién de frecuencias
para datos continuos.

1. Establecer las clases en que se agrupan los datos.

2. Ordenarlos en clase mediante conieo por marcas.

3. Contar el numero de cada clase.
4

. Presentar los resultados en una tabla grafica. 11
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2.4 CONTROL DE PROCESO

Es un muestreo aleatoric que se hace en una etapa o
durante todo el proceso de un lote, articulo o servicio, Con la
finalidad de estimar su comportamiento de calidad, y prever
que éste permanezca dentro de las especificaciones
requeridas por el producto.

Cuando no sea asi, el objetivo es identificar las causas y
corregirlas cada vez que se requiera, y mantener bajo control
cualquier variabilidad que se presente fuera de los limites
permitidos.

El diagrama de control se aplica de manera facil y practica, de
tal forma que se puedan tomar las medidas correspondientes

en el momento de encontrar las causas.

2.41 Tipos de variables

Variables tipo 1 o (errores fortuitos). Son los que se
encuentran comun mente en un proceso, y representan un
porcentaje muy bajo aceptable, ya que se encuentran bajo

control. ( a éstos se les conoce como ruido )

Variables tipo Il. Estas variaciones son provocadas por : E!l
ajuste incorrecto de maquinas, errores del operario.
defectos de materias primas, o la combinacion de todas ellas.
Estas representan un grado de calidad inaceptable, en el
funcionamiento del proceso, y son causas atribuibles, que

consideran al proceso fuera de control.
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Debemos considerar dificil, que un proceso pueda funcionar
bajo un control durante periodos largos, debido a la presencia
de causas atribuibles.

E! objetivo del control estadistico es encontrar las variaciones
rapidamente, investigarlas y tomar acciones correctivas, con
el objeto de mantener un control de proceso adecuado a los

requerimientos de especificacion. 7
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2.5 GRAFICOS DE CONTROL

2.51 Tipos de graficos

Podemos construir dos tipos de diagramas de control, de
acuerdo al muestreo que realicemos.
Cuando en el muestreo se analiza el producto en base a una
unidad de medicién, se construye un diagrama de conirol por
variables.
Cuando en el producto se realiza un muesiro basadc en una
revision visual o en base a una plantilla de decisidn pasa no

pasa, se construye un diagrama de control por atributos.

2.5.2 Diagrama de control por atributos:

Para la clasificacién de un producto no conforme dentro
del control de proceso, en la inspeccion de calidad, podemos
encontrar en una simple decisién basada en:

Un producto no defectuoso, un productc defectuoso.
Un producto de conformidad, o disconforme.

Y se grafica la porcién defectuosa de cada muestra,

2.5.3 Pasos para elaborar un diagrama de contral por
atributos (p), para no conformidades.
1. Seleccionar las caracteristicas de calidad:

1.1 Una sola caracteristica.

1.2 Un grupo de caracteristicas.

1.3 Solo una parte de ellas.

1.4 Un producto completo.

1.5 Una cantidad determinada de productos.
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2. Calcular el tamafo del subgupo y el método a emplear, ya
sea por auditoria o inspeccion en la linea de produccién, es
esta tiene la ventaja de tener una reatroalimentacién
inmediata para tomar cualquier accién necesaria. Como punto
de partida se recomienda utilizar un tamafio de subgrupo de
50.
3. Recopilacién de datos.
Se recomienda por lo menos 25 subgrupos.
Los datos también se pueden obtener de los registros
histéricos.
4. Calcular la linea central y los limites de control de ensayo.
Limites de control de ensayo.
UCL = p + (p(1-p)in)''2
LCL = p - (p(1-p)/n)''?

Donde @ p = proporcién promedio de no conformidad de
muchos subgrupos
,N = cantidad inspeccionada en un subgrupo.
La proporcidon promedio de no conformidad, p, es la linea
central y se obtiene a partir de la férmula p = ¥ np/Xn).

aplicados a un 3 sigma.

5. Calcular la linea central y los limites de control corregidos.

Pruevo = X NP - NPy.

2N - ng
Donde: npy. = cantidad de no conformidades en los

subgrupos descartados.
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ng = Cantidad de inspecciones en los subgrupos
descartados, que estan por arriba detl limite

superior. 2

2.5.4 Objetivos de un grafico de control de control de no
conformidades.

1. Calcular el nivel promedio de no conformidad.

2. Estar alerta de cualquier desviacion, cuando se produzca
una desviaciéon respecto al promedio.

3. Mejoramiento de la calidad del producto a través del control
del proceso.

4. Evaluar el desempeno del personal administrativo y
operadores en funcién de la calidad.

5. Analizar |la posibilidad de adecuar otro tipo de grafico.

6. Establecer los parametros de la calidad de un producto

antes de enviarlo al cliente.
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2.6 MUESTREO DE ACEPTACION

2.6.1 Caracteristica basicas de un plan de muestreo

El propdsito de un plan de muesireo al aceptar un lote es :
Identificar el nivel de calidad.
1.asegurar que la calidad es la requerida.
Esta accién es el filtro de calidad hacia el siguiente proceso
de produccidon, y se realiza en base al nivel de calidad
especificado, y del costo de la inspeccion.
Un plan de muestrec esta definido por n y ¢, donde n es el
numerc de unidades de la muestra y ¢ es el nuamero de
aceptacion. El tamafio de n puede variar de uno a todos los
articulos del lote el cual se representa por N, de donde se
extrae la muestra.
El nimero de aceptacion ¢ representa el nimero maximo de
articulos defectuosos que pueden encontrase en la muestra
antes de rechazar el lote. los valores de n y ¢, determinar la
interaccién de cuatro factores que cuantifican las objetivos del
productor y del consumidor del producto.
El objetivo del productor es asegurar que el plan de muestreo
tenga baja probabilidad de rechazar lotes buenos ; los lotes se
definen como buenos si no contienen mas de un nivel
especificado de articulos defectuosos, llamado nivel de
calidad aceptable (A Q L).
El objetivo del consumidor es asegurar que el plan de
muestreo tenga una baja probabilidad de aceptar lotes malos ;

un lote se define como malo si el porcentaje de defectos es
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mayor que la cantidad determinada, llamado porcentaje de

tolerancia de defectos por lote, (LT P D).
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2.7 TERMINOLOGIA ISO 8402 (1994).

Administracion y aseguramiento de calidad vocabulario.
2.7.1 Notas de referencia y definiciones.

La norma siguiente contiene preceptos a |os cuales se
hace referencia a través de éste texto y constituyen
disposiciones de la misma.

e Definiciones

Para efecto de la norma se aplican las definiciones
establecidas en NMX-CC-001,; Junto con las siguientes

e Empresa

Entidad de negocios que tienen por objeto generar una
utilidad econémica a travées de proveer un producto o servicio
a un cliente o grupo de clientes.

e Factores de competitividad de una empresa

Calidad, Precio, Servicio, Tiempo de Respuesta

e Calidad

Ajuste al proposito.

Totalidad de rasgos o caracteristicas de un producto o
servicio que tiene que ver con su habilidad para satisfacer
necesidades establecidas o implicitas.

e Factores de productividad

Aseguramiento de calidad, productividad del proceso.

e LEY

Preceptos obligatorios para todos los compromisos.

e Norma

Regla que se debera seguir.
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Documento establecido por consenso y aprobado por un

organismo reconocido.

e Modelo

Objeto o patréon que se reproduce o imita.

e Normalizacién

Establecimiento de disposiciones comunes para obtener un
orden en una comunidad a traves de procedimientos escritos.
e QOrganizacién :

Una compafiia, corporacién, firma, empresa, etc. ya sea
publica 6 privada.

e« Compaiia:

Término usado para referirse a la primera parre de un
negocio. El proposito es de proveer un producto o servicio.

e Requerimientos de la sociedad:

Incluyen leyes, estatutos, reglas y regulaciones, cadigos,
consideraciones ambientales, factores de salud y seguridad, y
consideraciones de energia y materiales.

« Cliente:

Ultimo consumidor usuario, beneficiario o segunda parte del

negocio.
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2.8 ANTECEDENTES DE LA NORMA ISO 9000

2.8.1 ¢ Que significa ISO 90007
Es la organizacién Internacional para Normalizacion.

(International Organization For Standarization). Cuya oficina
central esta en Ginebra, Suiza.

Esta organizacion desarrolla y promueve estandares de
uso, en el ambito mundial.
La ISO trabaja basandose en comités técnicos y éstos a su

vez estan formados por subcomites y grupos de irabajo.

2.8.2 ¢ Qué es ISO 90007
ISO 9000 es una serie de estandares publicados por

(Organizacién Internacional para |a Estandarizacién). El
comité técnico 176 del ISO produjo ISO 9000. los cuales
definen la estructura de los requerimientos minimos, para la
implementacion y administracion de sistemas de
aseguramiento de calidad en una empresa u organizacion, con
el fin de establiecer un proceso de mejora continua. Bajo la
siguiente reserva, de regisfrarse o certificarse por terceras

personas.



2.8.3 Evolucidon de la Norma.
Las dos modificaciones se registran en la fase 1 en las aln

normas 1SO 9000, e I1SO 9004.

Ha partir de 1994, ésta es una lista simplificada de las normas

ISO 9000.

ISO 8402 Es el vocabularic de téerminos que se utilizan
en la serie.

ISO 9000-1 Es la actualizacion de 1SO 8000.

ISO 2000-2 Da los lineamientos para el uso de ISO 9001,
9002 Y 9003.

1SO 9000-3 Es para la industria del software.

ISO 9000-4 Es para la administracién de ta confiabilidad.

1ISO 9004-1 Es una actualizacién de la ISO 9004

ISO 9004-2 Es para el sector de servicios.

1ISO 8004-3 Es para el materiai de procesado

1ISO 9004-4 Es para la mejora de |la calidad

ISO 9004-5 Es un lineamiento para los planes de calidad

ISO 9004-6 Es para |la administracién de proyectos.

1ISO 9004-7 Es para la administracion de la configuracién

1ISO 10011-1 Son lineamientos para la auditoria.

ISO 10011-2 Son lineamientos para la auditoria.

ISO 10011-3 Son lineamientos para |la auditoria.

ISO 10012-1 Es para requerimientos de equipo de
medicidn.

ISO 10013 Aun en forma de borrador, es para la

redaccion de manuales de calidad.
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2.9 DESCRIPCION DE ASEGURAMIENTO DE LA
CALIDAD

2.9.1 El concepto de la certificacion ISO 2000.

No existe una “certificacion 1SO”. El hablar de éste, es
sélo un sistema de administrar la calidad y que se esta
operando en conformidad con éste sistema. Mas sin embargo
la certificacidon se presenta cuando el cliente al que se desea
seguir abasteciendo solicita una certificacion por medio de
terceras personas, bajo los requerimientos de las normas ISO
9001, ISO 9002, ISO 9003 y aprobar los requerimientos de una

agencia certificadora y acredite su verificacion.

2.8.2 Ventajas que tiene el ISO 9000
La certificacidn por mercadotecnia y por exigencias de los

compradores, es decision de la direccién o de la alta gerencia
de cada empresa.
La norma permite certificar que la compafnia cuente con un
sistema de aseguramiento de calidad, que le permita y
garantice que sus actividades, procedimientos y sistemas
administrativos, producen articulos con especificaciones vy
normas de clase mundial.

El documento principia con la fijacidn de objetivos vy
campos de aplicacién, y luego se dedica a enumerar las
responsabilidades del cliente y del proveedor, asi como |¢s

requisitos del sistema de aseguramiento de calidad.
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Incluyendo |a redaccién, documentacién de manuales,
procedimientos y contratos.

Fundamentos en el manual de la calidad:

La norma es una guia general que establece los requisitos
y lineamientos para poder pedir la certificacién. Es importante
mencionar que las certificaciones de empresas extranjeras no
tienen validez en México.
Las normas establecen que toda la estructura de la empresa
comprenda el tipo de organizacién interna, las funciones y
responsabilidades de cada puesto de trabajo y la manera de
gue cada cual realiza sus tareas.
También requiere de un adecuado control de los contratos con
clientes y proveedores, igual que l|la determinacién de
procedimientos para verificar todos los procesos internos vy
otras actividades que establecen los criterios minimos para
asegurar la calidad sin importar el giro, tipo 6 tamafio de

industria.

2.9.3 Definicion de la serie ISO 9000

En 1987 la ISO se publi¢c6 las primeras normas internacionales
sobre aseguramientio de calidad, conocidas como |las normas
de ISO 9000. En sus anuncios de ese tiempo describian las
nuevas normas como el “ refinamiento de todos los mas
practicos y genéricamente aplicables principios de sistemas
de calidad y la culminacién de acuerdos entre las mas
avanzadas autoridades y estas formas como |la base de una

nueva era en |la administracion de |la calidad.



e Modelos Principales ISO 9000

El folleto aparecié en forma subsecuente, y se dice como
se deberia utilizar 1ISO 9000 - 1 e ISO 9004 - 1 para guiar en
la instrumentacién gerencial e 1ISO 8402 para comprender |a
terminologia y solo entonces se deberia emplear 1SO 9000,
ISO 9002 &6 ISO 9003 para propositos de aseguramiento
externo de la calidad.
En apariencia, las empresas entran a 1ISO 9000 - 1 e ISO 9002
en respuesta a las demandas del marcado para certificacién e
ignorar IS0 9000 e ISO 9004.
Aun peor, a los ojos de arquitectios de las normas, utilizan las
listas de verificacion, obtenidas en principios de consultores
gue se basan en I1SO 9001 e ISO 9002, para la obtener la
certificacion en lugar de alcanzar sistemas verdaderos de
mejorar la calidad.
ISO 10011-1 Son lineamientos para la auditoria.

-2 8on lineamientos para la auditoria.
-3 Son lineamientos para la auditoria.

ISO 10012-1 Es para los requerimientos de equipo de
medicion.
ISO 10013- Adn en forma de borrador, es para la redaccion

de manuales de calidad.



2.9.4 Las normas en detalle

El ISO 9000 se divide en varios modelos de aseguramiento de la calidad,
unos con fines de asegurar la calidad de una manera externa (relacion
cliente - proveedaor),
y otro con fines de asegurarla internamente, por lo tanto cada una tiene un

campo especifico de aplicacién, cada uno de ellos ya fueron descritos
anteriormente.

ISO 8402
Vocabulario

|

ISO 9004
Gestion de la calidad
y elementos
del sistema

ISO 2000
Guia para
la seleccion

y uso de las normas

I A
ISO 9001 1SO 9002 1SO 9003
Modelo para el disefio, Modelo para produccion ~ Modelo para 12 inspeccion
produccion e instalacion instalacién del producto  final y prueba del producto

6 servicio




2.10 ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

2.10.1 Enfogues del aseguramiento
e Enfoque interno (gestion de calidad).
Herramientas de administracion.
Actividades necesarias gue sirven para asegurar que el

producto o servicio cumpla con los requerimientos especificos.

¢ Enfoque externo (aseguramiento de calidad).

Proporciona confianza al cliente.

Instrumentos mediante el cual el proveedor pueda
demostrar su capacidad para garantizar que los
requerimientos especificos seran satisfechos
consistentemente.

Las tres normas ISO : 9001, 98002, 9003, son bastante
sencillas de comprender y se eligen para aplicaciones
especificas, en particular para demaostrar el cumplimiento con

los clientes después del empleo de ISQO 2000 e ISO 9004.

ISO 9001

Es para las empresas que necesitan asegurar a sus
clientes que cumplen con los requerimientos especificos por
medio el ciclo completo, desde disefio al servicio. Es la mas
completa y exigente de la serie y se aplica en particular en
situaciones contractuales. En ella se espera que todos los
requerimientos de I1SO 9004 - 1 se cumplan de manera

exigente.
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ISO 9002

Aplicada en empresas donde se establece un disefo ¢
especificacion permanente, ya sea interna o por parte del
cliente, de este modo se utiliza para demostrar capacidades
de produccion e instalacién. Es menos exigente que ISO
9001.

ISO 9003

Este modelo sirve para demostirar las capacidades de
inspeccién y prueba en donde el producto es abastecido por
un fabricante para dichos propésitos, tiene un nivel de
exigencia aun mas bajo que ISO 9002, y quiza el limite de las
revisiones de la fase dos.
Aplicandose estas normas si se desea una certificacién
externa porque el cliente lo demanda, ¢ simplemente si se

desea medir los alcances internamente en base a la ISO 8000,

aplicar : ISO : 9000 - 9004. 1o
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3 PLAN DE ACCION

3.1 FORMACION DE EQUIPOS

La coordinacion CAINTRA con su extension de apoyo a
empresas en la facultad de FIME, asesorada por €l Ing. M.C
Esteban Baez Villareal, la empresa del Taller mecanico
Industrial Guizar. S.A de C.V. y él Ing. José Marcos Avila
Sauceda, plantean el objetivo conjunto de documentar el taller
GUIZAR, en el departamento de maquina en base a |la norma
ISO 8002.

En la participacién por la empresa, como su director &l Sr.
Jesds Guizar Luna, en representacién de la gerencia el Sr.
Armando Guizar Luna, y él Sr. Jesus Guizar V. coordinador de
1ISO 9002.
3.3 CAPACITACION BASICA

CAINTRA desarrolla la capacitacion basica de acuerdo a la
norma |ISO 9000 y es impartida a personal gerencial y

administrativo de la empresa TIGSA.



3.3

AUTODIAGNOSTICO
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CUESTIONARIO DE AUTO DIAGNOSTICO:

PREGUNTAS DE UBICACION

REFERENCIAS

Desarro
Taller industrial Guizar llado
Existe Y
actualiz
ado
Si [No | Sl [No
RESPONSABILIDAD DE LA ADMINISTRACION
Politica de calidad
¢, Existe una poiitica documentada y X
puesta en practica?
¢ Esta politica es conocida y comprendida X
en todos los niveles de la organizaciéon?
¢, La politica es consistente con los X
objetivos de la organizacién?
Organizacioén
(A quién reporta el responsable de X
calidad?
¢El responsable de calidad tiene X
suficiente autoridad?
i, Existe un organigrama con funciones X
claramente definidas?
¢ Se cuenta con personal y equipo X
adecuado para las actividades de
calidad?
Revisién de la administracion
iExiste un programa de revision del X
sistema de calidad por parte de la
direccion?
SISTEMA DE CALIDAD
Generalidades
¢ Existe un sistema documentado en el X
manual?
Procedimientos del sistema de calidad
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¢ El manual de calidad esta estructurado
con referencia a las normas ISQO 90007

¢Los procedimientos basados en el tipo
de trabajo, los métodos y las actividades
de quien los va a ejecutar?

Planeacién de calidad

¢, Existe un programa que especifique
como se logran los requisitos?

. Se lleva un archivo de clientes?

CONTROL DE DATOS Y DOCUMENTOS

Generalidades

¢Existe un control para datos y
documentos?

¢Las normas, procedimientos e
informacion de clientes y proveedores
estan bajo control?

Aprobacién de datos y documentos

¢La revision y emision de documentos
estd bajo la responsabilidad de alguien?

. Se mantiene una lista de control con la
ultima modificacion de cada documento?

¢La totalidad de las areas cuenta con
documentos actualizados?

¢ Los documentos se modifican bajo un
procedimiento establecido?

¢, Se anota en algun lugar la razdény
naturaleza del cambio 6 modificaciéon de
documentos?

¢, Los documentos exhiben fechas de
emisién y cambio e identificacién de
estos con algun digito?

Cambios a los documentos y datos

¢ Existen procedimientos para cambiar o
modificar los documentos y datos?

SUMINISTROS

Generalidades

i.Existen procedimientos que aseguren
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gue los suministros comprados cumplen
con los requisitos?

Evaluacion de subcontratistas

¢ Existe un método de evaluacién de
subcontratistas?

¢El método considera el sistema de
calidad y los requisitos de aseguramiento
invalucrados?

. Existe una clasificacion que establezca
el tipo y alcance del contrel a ejercer
sobre los subcontratistas?

Datos de los suministros

¢Las ordenes de compra describen
claramente e identifican las
caracteristicas técnicas del producto

¢cLas ordenes de compra describen
claramente los requisitos de aprobacién y
estandares de calidad que seran
aplicados?

Verificacién del producto comprado

¢Existe |la posibilidad de verificar el
producto en las instalaciones del
subcontratista?

¢ Esta establecida la forma en que los
subcontratistas deben liberar y embarcar
el producto?

¢ Esta contratado que el cliente verifique
las instalaciones del subcontratista?

CONTROL DE PRODUCTO
SUMUNISTRADO POR EL CLIENTE

¢, Existe un procedimiento para el control
del producto suministrado por el cliente?

i.Se registra y se reporta al cliente de
pérdidas, dafios o circunstancias que
impidan su uso?

IDENTIFICACION Y SEGUIMIENTO DEL
PRODUCTO




¢Existe procedimiento para mantener
identificado el producto en los procesos?

1020130029
X
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¢EXiste un sistema para asignar una
identificacidn unica y se lleva un
registro?

X

CONTROL DE PROCESO

¢Estan identificados los procesos que
afectan directamente la calidad del
producto?

i,Existen procedimientos que definen la
manera de producir, instalar o dar
servicio?

¢(El equipo y el ambiente de trabajo son
adecuados para producir, instalar o dar
servicio?

i.Se cumple con estandares o cédigos de
referencia, planes de calidad o
procedimientos?

¢ Se siguen y controlan las
caracteristicas y parametros adecuados
del proceso?

¢El equipo y proceso se ajustan al
procedimiento de producciéon?

.,EXisten procedimientos escritos,
muesiras representativas o ilustraciones
para establecer el criterio de la mano de
obra?

¢, Existen programas de mantenimiento

preventivo que asegure |a capacidad del
proceso?

¢Para los procesos que no pueden
verificarse en el momento, existen
controles y condiciones especiales?

. Estan especificados los requerimientos
de equipo y personal para cada tipo de
proceso?

. Se llevan registros de los procesos
calificados, del equipo y del personal?

INSPECCION Y PRUEBA
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Generalidades

¢Existen procedimientos para verificar,
por inspeccién y prueba, que se cumple
con los requisitos?

¢ Se establece un plan de calidad o en
otro documento la inspeccidon, pruebas y
registros a llevar?

Inspeccidn y pruebas de recepcidn

¢ Se verifica la conformidad de los
suministros de acuerdo al pian de calidad
0 procedimientos escritos?

LEl alcance de esta inspeccién se
establece segun el control ejercido por el
propio subcontratista o su historial
interno?

¢.Si existe la voluntad de liberar
materiales sin inspeccidén, estos se
identifican y registran adecuadamente?

.Existen registiros de todas las
verificactones de recepcion?

Inspeccién y pruebas en proceso

. Se inspecciona o prueba el producto en
proceso con forme a un plan de calidad o
un procedimiento escrito?

¢El producto no se libera en tanto no se
completen |la inspeccidén o pruebas, o se
reciba un reporte?

¢En la eventualidad de que un producto
se libera antes de su inspeccién o
reporte, se identifica positivamente?

. Se llevan registros de inspeccion y
pruebas durante el proceso de
fabricacion?

Inspeccién v pruebas finales

¢La inspeccidon y pruebas finales se
aplican segun un plan de calidad o
procedimiento escrito?

¢En la inspeccion y pruebas finales se
consideran los resultados obtenidos en la




recepcion y en proceso?

. Se embarca el producto aun antes de
haber completado satisfactoriamente
todas las actividades estipuladas?

i, Se embarca el producto aun antes de
contar con todos los datos y
documentacion respectiva disponible y
autorizada?

Registros de inspeccidn y pruebas

. Se conservan los registros de
inspeccidén que proporcionan evidencia
cuando el producto es verificado?

iLos registros muesiran claramente que
el producto paso o falld segun el criterio
de aceptacién establecidao?

¢ Cuando el producto fallé en alguna
verificacion, se aplicéd el procedimiento
de control respectivo?

LEn los registros se identifica al
responsable de |la verificacion?

CONTROL DE EQUIPO DE INSPECCION
MEDICION Y PRUEBA

Generalidades

. Existe procedimiento para controlar,
calibrar y mantener el equipo de
inspeccion, medicién y pruebas?

¢ El equipo se usa para asegurar que la
incertidumbre es conocida y consistente
en la precisidon requerida?

. Se comprueba la capacidad de
procedimientos o patrones para verificar
la aceptabilidad del producto?

¢ Si se tiene establecido el alcance y
frecuencia con que deben revisarse |os
procedimientos y patrones?

.. Se |lleva un registro de revisién de
procedimientos y patrones de
inspeccién?

¢ Se lleva un registro de calibracién
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aplicada al equipo de inspeccion,
medicién y pruebas?

Procedimiento de control

¢ Estan determinadas las mediciones y la
precisidén requerida y corresponden con
el equipo utilizado?

.El equipo estd identificado, se calibra y
se ajusta a intervalos prescritos o antes
de usarse?

¢ Se calibra contra patrones reconocidos
o, en su defecto, se tienen documentados
los patrones utilizados’

¢, Existe un procedimiento completo de
calibracién para todos los equipos?

¢, Contiene este procedimiento las
medidas a tomar cuando |los resultados
no son satisfactorios?

LEl equipo esta identificado y muestra su
estado de calibracion?

¢ Se cuenta con el historial de calibracion
de todos los equipos”?

¢, Cuando se encuentra equipo des
calibrado se evalua por procedimiento de
validez de calibracidén anterior?

. Se asegura que las condiciones
ambientales son las adecuadas cuando
se calibra, inspecciona mide o prueba?

. Se asegura que el manejo, preservacién
y almacenaje del equipo no afecten la
precision y ajuste?

. Se evitan ajustes que puedan invalidar
la calibracién apiicada, a través de sellos
u otros mecanismos?

ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBA

¢ Se identifica, por algun medio, el
estado de inspeccidén clasificado como
verificado como conforme o no conforme?

. Esta establecido hasta que parte del
proceso debe permanecer la




identificacion

CONTROL DE PRODUCTO NO
CONFORME

Generalidades

¢, Existe un procedimiento para disponer
del producto no conforme, evitando su
utilizacién?

¢, Esta definida la responsabilidad y
autoridad de la disposicion del producto
no conforme?

. Se lleva un registro de la disposicién y
destino del producto no conforme?

¢Los materiales reparados o re
trabajados se vuelven a inspeccionar con
forme al procedimiento normal?

ACCION CORRECTIVA'Y PREVENTIVA

Generalidades

¢ Existe un procedimiento para
inplementacién de acciones preventivas o
correctivas?

¢ Se modifican en consecuencia, los
procedimientos cuando se aplican
acciones preventivas o correctivas?

Accién correctiva

¢, Se encauzan adecuadamente las quejas
o reportes de los clientes?

i Se investiga |la causa de no
conformidades y se determinan las
aciones correctivas?

¢, Se controla la aplicacién de medidas y
su efectividad en la eliminacién del
problema?

Accion preventiva

;. Se usa informacién adecuada para
detectar y analizar los problemas
potenciales?

¢ Se planea la aplicacion de aciones
preventivas?

. Se planea la aplicacién de acciones
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carrectivas?

(. Se controla la aplicacién y efectividad
de acciones preventivas?

¢La informacién relevante de las
acciones tomadas se registra y envia a la
direccion?

MANEJO, ALMACENAMIENTO,
EMPAQUE, PRESRVAVION Y
EMBARQUE.

Generalidades

¢Existen procedimientos para el manejo,
almacenamiento, empaque, preservacion
y embarque?.

Manegjo

(EXisten métodos especificos para el
manejo de materiales?

Almacenamiento

(Existe area de almacenamiento
asignadas y delimitadas?

¢La entrada y salida de materiales a las
areas de almacenaje se efectua bajo
algun procedimiento?

LEl producto almacenado se evalua con
alguna frecuencia para conocer su
estado?

Embarque

(El empaque y los procesos de
empacado se realizan bajo control para
cumplir con los requisitos?

Prevencién

¢ El producto se presenta con algun
método particular?

Embargue

. El embarque se realiza bajo
procedimientos para salvaguardar la
integridad del producto durante el
transporte e instalacion?

CONTROL DE LOS REGISTROS DE
CALIDAD
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i La identificacién, recoleccion,
indexacién, acceso y llenado de registros
de calidad se efecila con algun proceso?

.Se cuenta también con registros de los
subcontratistas?

i, Los registros son legibles?

(Estan almacenados y acomodados de
manera tal que son facilmente
localizados?

¢iLas condiciones fisicas y ambientales
de los lugares de almacenamiento
previenen dano y perdida?

. Esta establecido el tiempo que deben
conservarse los registros de calidad?

. Se tiene acordado con el cliente, que
éste puede tener acceso a ellos?

AUDITORIAS INTERNAS DE CALIDAD

¢, Son realizadas por personal
independiente del area cuya actividad es
auditada?

¢, Se registran los resultados de la
auditoria y se hacen llegar al
responsable del area?

¢ Los resultados de la auditoria provocan,
en consecuencia, acciones correctivas?

¢, Las acciones correctivas son
controladas y documentadas?

ENTRENAMIENTO

¢ Existe un procedimiento para identificar
las necesidades de entrenamiento y
aplicar métodos adecuados?

¢ El personal con tareas especificas se
califica dé acuerdo con su educacién
entrenamiento y experiencia?

. Para ocupar un puesto se revisa la
capacidad del candidato?

¢ S¢e aplica algun curso especifico para
preparar al personal con los objetivos de
calidad de la organizacién?
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¢Se lleva un registro de entrenamiento
aplicado al personal?

SERVICIO

¢ Existe un procedimiento para aplicar
servicios de mantienimiento al producto?

¢ Existe un procedimiento para verificar
que el comportamiento del producto
cumple con las expectativas?

iEXxiste un procedimiento para verificar
el comportamiento del producto?

TECNICAS ESTADIDTICAS

Identificacién de la necesidad

¢ Existe algun método para determinar la
necesidad del uso de técnicas
estadisticas?

¢ Se aplican algunas técnicas
estadisticas para controlar el productio o
el proceso?

. El desarrollo y el control en la
aplicacion de técnicas estadisticas estan
documentadas?

¢El personal involucrado esta
debidamente calificado para aplicar las
tecnicas estadisticas?

Existen evidencias de que las técnicas
utilizadas son validas
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3.4 POLITICA DE CALIDAD

Los directivos del taller mecéanico industrial Guizar a
través de las referencias del texto, que constituyen los
requisitos de la norma 1SO 9000, y a partir de la fecha de

publicacién hacen constar que :

“ Todos los directivos empleados y personal se orientaran
a producir bienes de calidad que cumplan ampliamente con
los requerimientos de nuestros clientes y se asegure su

satisfaccion.”



3.5 CAMPANA INTERNA

Esta compania comunica por medio de reuniones, las
politicas, objetivos e informacion relacionada a la situacidn
actual del sistema de documentacién, la visién y expectativas
que se desarrcllan en la empresa, e informacién general en |a

que participan todos los departamentos.
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4 DOCUMENTACION DEL
SISTEMA DE CALIDAD

MANUAL DE CALIDAD

Este manual de calidad describe el sistema de |la empresa,
y €s un requerimiento obligatorio en el aseguramiento de la
calidad por medio de la norma internacional de calidad ISO
9000.
No se permiten modificaciones sin la aprobacion previa del
gerente de calidad, y deben aplicarse utilizando el sistema
para el control de modificaciones. ElI contenido de los
siguientes puntos se complementa en el apéndice uno.
e Lista de circulacién
Este manuai debe controlarse en forma estricta y mantenerse
como un documento de suma importancia : circula sélo por
personal y departamentos directamente involucrados. Ver.
(AN-LC-1)
e Lista de modificaciones
NOTA # 1: Las modificaciones realizadas, son en funcién del
aseguramiento de la calidad, como en su sistema. Para

controlar y guardar evidencia de ello, tanto en auditorias
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internas, cambios de mejoramiento y cuando el cliente ©
requiera, de acuerdo a las caracteristicas del nuevo producto
o especificaciones. Ver. (AN-LM-1 )
e Tabla de contenido
NOTA # 2: Este punto describe ef contenido completo que se
desarrolla en el manual de procedimientos. Ver. (AN-TC-1 )
e Alcance y campo de aplicacidén
Este manual de calidad se relaciona con |la aplicacién de la
norma ISO 9002 en la empresa TIGSA, y el sistema cubre ; el
total de los elementos aplicables y operaciones, con base en
el punto de vista de la administracién de Ia calidad.

NOTA # 3: La compafia considera como prioridad nimero
unc el proceso de prensado.
e Lista maestra de documentos
NOTA # 4: Esta lista describe la emision de los documentos y
el titulo, para su clasificacién y control en el manejo de la
administracién en todos sus puntos. Ver. (AN-LD-1)
e Procedimientcs de modificaciones.
Todas las modificaciones del manual estan controladas y
localizadas a simple vista en su revisidon en la oficina del
gerente de calidad. Ver. (AN-LM-1)
Los cambios y modificaciones pueden ser sugeridos por
cualquier miembro del personal y son coordinados junto con

el gerente de calidad
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e Descripcion de |la empresa

El taller Mecanico Industrial Guizar S.A. de C.V se inicio
como taller de maquinados el 7 de Dic. De 1978, esta empresa
se dedico por mas de 15 afios a la fabricacién y disenos de
dispositivos de maquinaria y troqueles.

El 15 de Sep. De 1994 por necesidades de prueba de
herramientas y troqueles, se creo un nuevo departamento de
magquina e! cual ofrece sus servicios que estén enfocados
principalmente a la industria automotriz, a nivel nacional
como internacional, permitiendo gracias a |la demanda la
apertura de un departamento de tratamientos térmicos. Y de
ésta manera incorporarse poco a poco al mercado exitoso del

Norte del Pais.



4.1 RESPONSABILIDAD ADMINISTRATIVA

4.1.1 Politica de calidad

Considerando que la misién principal de la empresa es:
desarrollarse en base a su politica, una mejora continua del
procesao y prever acciones planeadas en vez de acciones
correctivas. Mediante el cual permita a todos los empleados la
capacitacién para el facil desarrollo de su trabajo.
Comunicar en forma adecuada, |la misién y objetivos de
calidad.
Compartir responsabilidades de calidad en el area de trabajo.
Determinar los alcances de productividad expresados vy
participacion en equipo.
Comunicar a los nuevos empleados las politicas en los

programas de capacitacion. Ver. (AN-PO-1)

4.1.2 ORGANIZACION

La responsabilidad de l|la organizacién del sistema de
calidad, su administracién, sistema y procedimientos se
delegan a los gerentes departamentales como parte de sus

responsabilidades normales. Ref. (AN-OG-01)

4.1.2.1 RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD

La responsabilidad, autoridad, e inter relaciéon del personal
que administra, realiza y verifica el trabajo que afecta a la
calidad debe ser definida y documentada, particularmente para
el personal que necesita libertad organizacional vy

autoridad para :
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a).- Iniciar acciones para prevenir la ocurrencia de cualquier
no conformidad relativa al producto, proceso y sistema de
calidad.

b).- l|dentificar y registrar cualquier problema relativo al
producto, proceso y sistema de calidad. Ver : EP 212 (Estado
de inspeccidén y prueba)

c).- Iniciar, recomendar y proveer soluciones a través de los
canales asignados.

d).- Implementar soluciones. Ver. AP 214 (Acciones
preventivas y correctivas)

e).- Controlar los procesos adicionales, de entrega del
producto no confarme hasta que la eficiencia o condicidon
insatisfactoria haya sido corregida. Ver. (FC 213) (Control de
producto fuera de cumplimiento)

EE 215. (Manejo almacenamiento y control de embarque)

4.1.2.2 RECURSOS

Tanto el gerente de calidad como el de cada departamento
y personal operativo son responsables de la aprobacién de
calidad.
El gerente de calidad asegura que las personas que participen
en actividades de verificacion hayan sido capacitadas y que
tengan independencia con el departamento de produccian.
El personal que verifica calidad esta autorizado a:
Identificar y documentar cuales quiera problemas, que
verifiguen accion correctiva para asegurarse contra lo que

ocurra. Cuando un producto no cumpla. Ver. CA 218.



4.1.2.3 REPRESENTANTE DE LA GERENCIA
La administracién del representante con responsabilidad

gerencial asigna a un miembro de la propia administracién que

independientemente de otras responsabilidades es definido
con la autoridad para:

e Asegurar que un sistema de calidad esta establecido,
implementado y controlando de acuerdo a esta norma
internacional.

o Reportar el desempefio del sistema de calidad a la
administracion del representante para su revisién y como
una base para la mejora del sistema de calidad.

Ver: (AN-RD-1)

4.1.83 REVISION EJECUTIVA

El sistema de administracion de calidad del TIGSA
programa la revision con el personal ejecutivo, que tenga
responsabilidad directa par lo menos cada 12 meses.
La revision debe ser coordinada por el departamento de
aseguramiento de la calidad, considerando :
Proporcionar evidencia positiva y objetiva de que el sistema
permanece apropiado y eficaz
Evaluar los resultados de las auditorias internas.
ldentificar los informes de los resultados de un analisis de los
defectos que surgen durante la produccion, devoluciones de
clientes y resultados de acciones correctivas ;
Evaluar los requerimientos futuros potenciales que aseguren
que el sistema permanezca adecuado y eficaz. Ver Al 217

(Auditorias internas de calidad)
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Cada gerente de departamento entrega un reporte del
sistema de calidad de cada area, con respecto a los mas
puntos anteriores, dirigido al gerente de calidad, al

representante de la direccidon y al directior ejecutivo.
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4.2 PROCEDIMIENTO DEL SISTEMA DE CALIDAD

El programa de calidad en “TIGSA” se documenta por
medio de politicas, procedimientos o0 instrucciones en forma
de planes de calidad y un sistema de |la administracién de la
calidad, realizado de acuerdo con los documentos escritos,

El “TIGSA” reconoce que sus empleados son el principal factor
en la produccidén, para generar productos de calidad.

Este programa proporciona la capacitacién del personal para
asegurar que se alcance una eficiencia apropiada. (Ver. CA
218, capacitacion).

El sistema revisa :Planes de calidad, Manual de calidad,
Procedimientos y registros, Rutinas de medicion, Prueba vy
equipo y Control de documentos. Desde su proceso hasta la
entrega del producto.

Ver. SC 202 (Procedimientos del sistema de calidad)
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4.3 REVISION DE CONTRATO

Este cuenta con una revisién detallada, en la que se
establece y permite conservar los requerimientos ha
establecerse de comun acuerdo, que permitan coordinar y
ejecutar las actividades convenidas, y al cliente le permita la

solucién de cualquier desacuerdo.

4.3.1 Revision.
La empresa no acepta pedido alguno para el cual no pueda

satisfacer ios requerimientos anteriores. Ver RC 203 (Revision
de contrato)
La revision asegura |la solucién de cualquier desacuerdo entre

ordenes de revision, pedido y contrato.

4.3.2 Modificaciéon de contrato.
Existe un documento para identificar la realizacién de

modificaciones en los contratos dentro de |a organizacion.

4.3.3 Registros.
Los registros realizados en las modificaciones de los
contratos deben ser conservados por tres meses, después de

la terminacion de su vigencia.

4.4 DISENO (NO APLICA)
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4.5 CONTROL DE DOCUMENTOS Y DATOS

451 Administracion de documentos.

Mediante esta politica |la empresa reconoce |a necesidad
de mantener un conjunto de planos, documentos y
especificaciones actualizados relatives a [ISO 9002,
incluyendo a aquellos de origen externo, comoc normas Yy
dibujos del cliente. Ver. CD 205 ( Control de datos y
documentos)
El gerente de calidad también establece una lista maestra de
documentos que identifica el nivel de la revisiéon actual de

documentos y mantener la vigencia en su aplicacién.

4.5.2 Aprobacidn y emisién de documentos.

Todos los documentos se aprueban por parte del gerente
de calidad antes de su emision y él es responsable de
asegurar la instalacién de los siguientes puntos y actividades

para la aprobacién y emisién de documentos.

4.5.3 Cambios o modificaciones de documentos.

Los cambios en documentos y datos deberan ser revisadaos
y aprobados por el mismo perscnal o departamento que lo
emitieron en su forma original o en caso que se designe
especialmente lo contrario, tos documentos se controlan bajo
los registros de la lista maestra. Ver LMO 10.20 ( Lista de

modificaciones)
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4.6 ADQUISICIONES

El departamento de compras debe establecer y conservar
procedimientos documentados para asegurar que todas las
partes y productos adquiridos satisfacen los requerimientos

especificados. Ver. AD 206 (Adquisiciones)

4.6.1 Evaluacidén de subcontratistas.

El departamento de compras y el de aseguramiento de la
calidad son responsables de la seleccidn, y clasificacién de
proveedores, para la empresa . Esto es apoyado en la lista de
proveedores, la cual se evalua conforme a sus resultados de
cada proveedor respecto a todas las especificaciones de
calidad, materia prima, tiempo de entrega, costo, etc, que
requiere TIGSA. El departamento de calidad se responsabiliza
de realizar auditorias a proveedores cuando asi tlo requiera, y
este depende del tipo de producto y la forma en que el

subcontrsatista se desempefio en el pasado.

4.6.2 Datos de compras.

Este departamento es el responsable de asegurar que
todas |as ordenes de compra contienen una descripcidn
completa del material ordenado, incluyendo por afirmacion o
referencia, todos los requerimientos aplicables de
manufactura, inspeccion, prueba, empaque, estilo, tipo, clase.

Ver AD 206. (Adquisiciones )
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También son revisados |0s documentos de compras antes de
ser liberados, para comprobar que corresponden

adecuadamente a los requisitos especificados.

4 6.3 Verificacion de bienes adquiridos.

La empresa puede realizar inspecciones de planta en las
propias instalaciones de lecs contratistas y proveedores, con
previo permiso y con la participacion de estos sin liberar a la
empresa de proporcionar articulos aceptables o de excluir
posibles rechazos pasteriores.

En estas verificaciones no se consideran el resultado como
Unica evidencia en el control de calidad por parte del
subcontratistas o proveedor .

AD 206-3 ( Verificacion de bienes adquiridos)
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4.7 COTROL DE PRODUCTOS ABASTECIDOS POR
EL CLIENTE

Almacén es el responsable de establecer procedimientos
estandar de verificaciobn en forma documentada para su
almacenamijento de todos sus materiales abastecidos por el
cliente, el cual se utiliza para el producto del mismo cliente.
Cuando éste se encuentra inaplicable, se pierde o dafe, se
registra v se informa al cliente. Sin importar la verificacién del
cliente la empresa es responsable, de |la entrega adecuada de
productos al cliente.

Ver. AC 207 ( Control de productos abastecidos por el cliente)
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4.8 IDENTIFICACION Y SEGUIMIENTO DE
PRODUCTO

El departamento de calidad es responsable de mantener

registros y procedimientos para garantizar que el material sea
identificable desde l|la adquisicién, las etapas de proceso,
entrega e instalacién por medio de planos, especificaciones o
documentos.
En la medida de l|as exigencias de seguimiento de un
producto, el responsable debe establecer y conservar
procedimientos documentados para la identificacién unica de
productos individuales o de lotes.

Ver. SP 208 (Identificacion y seguimiento de productos)



4.9 CONTROL DE PROCESOS

Los gerentes de departamento son responsables para
identificar, planear y dar servicio a |os procesos que
directamente afectan a calidad, y aseguran que tales procesos
se realicen bajo condiciones controladas, algunas de ellas
son :
¢ Procedimientos documentados que definen la manera de

producir y dar servicio, donde la ausencia de tales

procedimientos afectan negativamente la calidad.

e El uso del equipo adecuado para la produccidon, servicio y
un medio ambiente de trabajo apropiado.

e El cumpiimiento de normas cédigos de referencia, planes
de calidad y procedimientos dacumentados.

e El desarrollo y control de parametros de proceso vy
caracteristicas del producto.

e Los criterios de ejecucién del trabajo los cuales son
estipulados en la forma mas practica ( por ejemplo,
estandares escritos, muestras representativas 0
ilustraciones).

Ver. CP 209 (Control de procesos)

e El mantenimiento adecuado de los equipos para asegurar la

capacidad continua del proceso. Ver. CP 209 - 1

Nota # 5: Cuando los resultados de los procesos n¢ pueden
ser verificados completamente por inspecciéon y pruebas

subsecuentes del producto y cuando, por ejemplo, las



76

deficiencias del proceso puedan aparecer sélo hasta después
de que el producto este en uso.

El proceso debe ser llevado a cabo por operadores
calificados y deben requerirse el desarrollo continuo y el
control de los parametros del proceso para asegurar el

cumplimiento de los requerimientos especificados.
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4.10 INSEPECCION Y PRUEBA

Se han creado y se mantiene registros, que muestran que
los productos han aprobado l|la inspeccién y prueba; éstos
documentos registran tanto aprobaciones ccmo los no

cumplimientos. Ver. IP 210. (Inspeccién y prueba)

4.10.1 Inspeccidn y prueba de recepcion.

El gerente de produccién es el responsable de asegurar que
el producto que recibe no se utiliza o procesa hasta que haya
sido inspeccionado, o verificado de acuerdo con Ilos
requerimientos especificos. Ver IP 210 - 1. (Inspeccién vy

prueba de recepcidn)

4.10.2 Inspeccion y pruebas en proceso.

El gerente de produccién es responsable de que el
producto se inspecciona, y cumpia con los requisitos y cuando
no cumpla, evite pasar a proceso. Ver |IP 210 - 2 (Inspeccidn

y prueba en proceso)

4.10.3 Inspeccién y prueba final.
La empresa TIGSA. Utiliza el material, solo cuando éste se
registra y cumple con todas las pruebas y especificaciones

que garanticen su uso. Ver. 210 - 3 (Inspeccién y prueba final)
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4.10.4 Registros de inspeccion y pruebas.
La empresa TIGSA, mantiene actualizados los registros de
los materiales aprobados de acuerdo ha lo especificado. Ver

IP 2100 -4 ( registros de Inspeccidn y prueba)
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4.1t EQUIPO DE INSPECCION, MEICION Y PRUEBA

El procedimiento decumentado para el control, calibracién,
mantenimientc y verificacién del equipo de inspeccion
medicion y prueba, queda documentado de tal manera que se
certifican por el departamento competente, e indique que la
empresa ha cumplido con los estandares 6 normas,
refiriendose ha todo tipo de aparato de medicién que utiliza en
sus actividades el departamento de maquina. La disposicidn
de los registros en las inspecciones son legibles y estan ha
disposicién en cualquier momento. Ver. EM 211 (Equipo de

inspeccion medicién y prueba)
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4.12 ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBAS

La inspeccion se documenta de manera que permite
verificar en forma clara las etapas de produccion aprobadas y
si su operacion es conforme a los requerimientos
especificados, considerando que al liberar al producto se
cuenta con un registro de inspeccién y prueba, desde la
compra hasta quien realizo la ultima auditoria. Y que garantice
que esta disponible para su uso, por que cumplié con las
pruebas y requerimientos.

Es responsabilidad . De la gerencia, de los departamentos
de: supervision, inspeccion, operadores y auditores; liberar un
material, materia prima, producto en proceso, terminado, y
auditado cuando cumple con las especificaciones. Y también
tienen la responsabilidad de identificar, reportar e interrumpir
el proceso con previo aviso al departamento de preduccién vy
calidad.

Ver EP 212 (Estado de inspeccidn y prueba)
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4.13 CONTROL DE PRODUCTO FUERA DE
CUMPLIMIENTO.

El gerente de calidad de TIGSA es responsable de
establecer y mantener procedimientos documentados, para
material fuera de cumplimiento.

El producto no conforme se identifica y se prepara para evitar
el uso de este. Esto se destina a areas de cuarentena
identificadas facilmente bajo estas caracteristicas.

La manera de controlar estos procedimientos son:
Identificacién, documentacion, evaluacién, segregacion
disposicién de producto fuera de cumplimiento y notificacién a
los departamentos involucrados.

Ver FC 213 (Control de producto fuera de cumplimiento)

4.13.1 Revision y eliminacién de material fuera de
cumplimiento.

La revision se lleva a cabao por un grupo especifico que
verifica el material mediante el formato. FC 213 - 1.(Revisién
y eliminacién de material fuera de cumplimiento).

El gerente de calidad es el unico responsable para determinar
como se dispone del material no conforme, ya sea para su
rechazo 6 eliminacién, uso de re trabajos en la planta, ya sea
con o sin reparacion, por concesion o degradados para su uso
alterno.

El producto no conforme es registrado bajo las siguientes

causas .
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Retrabajado para cumplir con los requerimientos
especificados.

e Aceptado por concesion con o sin reparacidn.

e Re clasificado para otras aplicaciones,

e Rechazo o destino de chatarra.

E! producto reparado ¢ re trabajado debe ser inspeccionado
de acuerdo con el plan de calidad. Ver IP - 210 (Inspeccion y

prueba),
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4.14 ACCION CORRECTIVA Y PREVENTIVA

La accion correctiva y preventiva se extiende al
desempefio de proveedores, y es un registro de productos
recibidos o rechazados por los clientes.

Se implementa un registro para cualquier cambio, en los
procedimientos como resultado de la accién correctiva y

preventiva. Ver. AP 214 (accidn correctiva y preventiva)

4.14.1 Accién correctiva.

Aqui se consideran los siguientes puntos :

e El manejo efectivo de laos clientes y de los reportes del
producto no conforme.

e La investigacidén de la causa de no conformidad, relativa al
producto, proceso, sistema de calidad, y el resto de los
resultados de la investigacién. Ver RC 2160. (Registros de
calidad)

e La iniciacién de la accién correctiva, necesaria para eliminar
la causa de las no conformidades.

e La aplicacién de controles para asegurar que la accion
correctiva se implemente y gue sea efectiva. AP 214-1

anexos.(Accion correctiva).

4.14.2 Accién preventiva.
Los procedimientos para la accion preventiva incluyen los
siguientes puntos

¢ Uso de fuentes de infermacidén apropiadas, tales como
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procesos y operaciones de trabajo que afecten la calidad del
producto, concesiones, resultados de auditorias, registros de
calidad, reportes de servicio y quejas de los clientes para
detectar y analizar las causas potenciales de no
conformidades.

¢ Determinacidén de pasos necesarios para tratar cualquier
problema que requiera la accidén preventiva.

Iniciacién de |a accion preventiva y aplicacidon de controles
para que ésta sea efectiva.

o El aseguramiento de la informacién relevante sobre |as
acciones tomadas es sometido para la revision de la

administracion. Ver AP 214 - 2 (Accian preventiva)



4.15 MANEJO, ALMACENAMIENTO, EMPAQUE,
PRESERVACION Y ENTREAGA.

En los procedimientos existe el registro en el que se
detallan |as especificaciones requeridas para el manejo,
almacenamiento empaque y entrega de todos los productos y
partes de los mismos, relacionados con la produccién y prueba

dentro de |la empresa.

4.15.1 Manegjo.
El manejo considera la administracion de los meétodos que

mantengan al producto fuera de cualquier deterioro dentro de

la empresa.

4.15.2 Almacenamiento.

El area de manejo debe ser lo bastante la segura para
impedir dafios o deterioro del producto, hasta la entrega del
producto al cliente o0 su uso.

Esta es una area de acceso restringido de uso solo para el
personal interesado.

La revision vy el control de entradas y salidas se evalua en
funcion de los contratos y el departamento de produccién.
Considerando cuando menos una revisiéon al afio como sistema

de control interno.
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4.15.3 Empaque y prevencion.

El empaque se realiza mediante el procedimiento que
garantiza el cumplimiento de los requerimientos especificos.
Et producto también pasa por una auditoria final después del
empaque, como un muestreo que garantice la proteccion

adecuada del producto.

415.4 Entrega.

En la entrega se hacen los arreglos para la proteccion de
la calidad del producto, después de que se haya realizado la
inspeccién y prueba final.

Cuando contractualmente se especifique esta proteccién, debe
de extenderse hasta incluir la entrega en el destino. EE 215

(Manejo, almacenamiento, empaque, preservacion y entrega)
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4.16 REGISTROS DE CALIDAD.

Aseguramiento de l|la calidad es responsable de todos los
registros de calidad.
Esto incluye establecer y mantener procedimientos para
identificar, recopilar, hacer indices, archivar, almacenar,
mantener y actualizar los registros de calidad.
Los registros preporcionados por los contratistas también se
consideran propios; estos registros garantizan que el
producto cumple con Ios requerimientos y procedimientos
correctos y que el sistema de calidad opera con eficacia.
El gerente de calidad es el responsable del mantenimiento
general y su actualizacion. En donde se convenga por
contrato, los clientes tienen acceso & los registros de calidad
durante el periodo aprobado para el proposito de su

evaluacion. Ver RC 216 anexo.(Registros de calidad)
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4.17 AUDITORIAS INTERNASDE CALIDAD

Los procedimientos en auditorias internas proporcionan
detalles de Ilos programas de auditoria y una lista de
verificacion a utilizarse para validar la operacién correcta de
cada departamento. Con la finalidad de asegurar que los
procedimientos en el sistema de calidad son correctos vy
practicos. Todos |los departamentos se auditan por |0 menos
una vez por afo, por la naturaleza de su operaciéon y se
realizan en forma aleatoria.

Las auditorias son responsabilidad del gerente de calidad y él
puede solicitar persaonal para realizar la auditoria ; en caso de
que lo crea conveniente estas pueden ser.

Consultor externo.

personal del departamentao técnico.

Personal de produccién.

Personal de ingenieria.

Mercadotecnia y relaciones publicas.

Ver Al 217 (Auditorias internas de calidad)
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4.18 CAPACITACION

Es responsabilidad del gerente de calidad mantener los
conocimientos y técnicas de todo el personal que por sus
servicios afecten la calidad del producto.

El personal que realice tareas especificas debe estar
calificado en base a |la educacién capacitacién y experiencia
adecuada, conforme se requiera. Todos los programas de
capacitacién efectuados deben ser registrados.

Ver. CA 218. (Capacitacion)
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419 SERVICIO

Cuando el servicio sea un requerimiento especificado, se
establecen Ilos requerimientos para asegurar |la maxima
satisfaccion del cliente.

Este especifica la ubicacion y documentacion de los
documentos. NO APLICA.

NOTA # 6. En el servicio solo se consideran los siguientes
puntos, los cuales son sugeridos por TIGSA.

e Atencion a clientes

e Servicio de quejas a clientes.

Ver SR 219 - (Servicio)
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4.20 TECNICAS ESTADISTICAS.

La empresa reconoce el valor de las técnicas estadisticas
para evaluar, controlar y mejorar el propio sistema de calidad
y sus procesos. Como finalidad de obtener l|a mejor
informacién que pronostique e indique la manera 6ptima de

administrar sus recursos.

4.20.1 Aplicacicnes

Los siguientes métodos estadisticos se utilizan en TIGSA,
para apoyar el control de procesos y la prevencion de
defectos y para definir las areas de mejeora de calidad ; al
aplicar algunas de las siete herramientas estadisticas.

Ver HE 220 (Herramientas estadisticas)



92

4.21 PROCEDIMIENTOS, INSTRUCCION DE
TRABAJO Y ANEXOS.

Fecha / / £
MANUAL DE Revisién : 00

PROCEDIMIENTOS Emisién : MP-200

Pagina : 1 /2

Clave : MP - AC ~ 2

OBJETIVO:

Establecer en forma documentada todos los procedimientos
y la gjecucion de las actividades descritas en el manual.

ALCANCE:

Los procedimientos escritos son normativos al sistema de
aseguramiento de calidad y cubren todos los puntos del
manual de calidad.

RESPONSABILIDAD:

Todas {as personas gue tengan la necesidad y autoridad,
de verificar que todos los documentos del sistema de calidad
han sido emitidos con forme a {os lineamientos del presente
documento para su desarrollo.

REFERENCIAS Y DEFINICIONES:

El manual de aseguramiento de calidad; Describe las
politicas, normas y la estructura en forma general para la
definicién y aplicacién usada en cualquier punto de los
manuales, procedimientos y planes de calidad que lo requiera.
Considerar la lista maestra, descrita en: El manual de calidad

y el manual de procedimientos, como un complemento.



PROCEDIMIENTO :

Este documento es el que se establece como el desarrollo
del MANUAL DE CALIDAD; en el que se especifica, quien,

cuando y como se realiza una tarea.

93
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Fecha / / /
Revision : 00

Emisién : LM - 201

Pagina : 171

Clave : MP - AC - 2
LISTA DE EMICIONES.

LISTA DE EMISIONES

Emision Nombre
01 MP 200 |Manual de procedimientos
02 LM 201 |Lista de emisiones
03 SC 202 |Procedimientos del sistema de calidad
04 RV 203 |Revisidn de contrato
05 CD 205 |Control de documentos
06 AD 206 |Adquisiciones
07 AC 207 |Control de producto abastecido por el
cliente
08 SP 208 |ldentificacion y seguimiento del producto
09 142 209 |Control de procesos
10 I P 210 |Inspeccidn y prueba
11 EM 211 |Equipo de inspeccidén, medicidn y prueba
12 EP 212 |Estado de inspeccion y prueba
13 FC 213 |Control de producto fuera de cumplimiento
14 AP 214 |Accidon correctiva y preventiva
15 EE 215 |Manejo, almacenamiento, empaque
16 RC 216 |Registros de calidad
17 Al 217 |Auditorias internas
18 CA 218 |Capacitacion
19 SR 219 |Servicio
20 HE 220 |Tecnicas estadisticas
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Feche / / /
Revisién : 00
Emisién ; 8C-202
Pé&gina : 172
Clave : MP — AC - 2
PROCEDIMIENTQS DEL SISTEMA DE CALIDAD

OBJETIVO:

Registrar mediante los formatos : manual de calidad,
procedimientos, instrucciones de trabajo, anexos y registros
de calidad; e! funcionamiento de la empresa, observando
niveles de calidad, funcionalidad, administracion, capacitacion
y toda la informacién que describe el aseguramiento de
calidad para TIGSA.

ALCANCE:

Los manuales son estructurados por niveles y su
aplicacidon es de importancia principal para la gerencia con el
involucramiento de produccion y el administrador del
aseguramiento de la calidad.

RESPONSABLE:

El procedimiento del sistema de aseguramiento de la
calidad y la buena administraciéon en la empresa, corresponde
a la direccion general y a su representante.

REFERENCIAS:

El manual de procedimientos es la descripcidn de la norma
ISO 9002. En la que describe el desarrollo, produccién y

servicio del producto.



Fecha / / %
Revision : 00
Emisién : SC-202
Pagina : 2/ 2
Clave : MP - AC - 2
PROCEDIMIENTOS DEL SISTEMA DE CALIDAD

PROCEDIMIENTO:

La estructuracién del sistema de calidad para TIGSA, se
realiza con la administracion, desarrollo, mantenimiento, y
actualizacién de los siguientes documentos.

MANUAL DE CALIDAD:

El manual de calidad describe las politicas, objetivos y
lineamientos de la compafia para dar estructura y guia de
operacion al sistema de calidad.

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS:

Describe quien, como y cuando se realizan las actividades
para cumplir con los lineamientos descritos en el manual de
calidad.

INSTRUCCIONES DE TRABAJO:

Describen detallada mente las acciones y actividades que
se ejecutan, para poder llevar acabo una tarea especifica.

REGISTROS DE CALIDAD:

Evidencia objetiva de los resultados de las actividades
realizadas para planificar, corregir y asegurar la calidad.

ANEXOS:

Es el apoyo complementario, en formatos, para desarrollar,
apoyar y administrar los procedimientos, instrucciones de

trabajo y registros.
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Fecha 4 / /

Revision : 00

Emisién : RV-203

Pagina : 174

Clave : MP - AC - 2
REVISION DE CONTRATO

OBJETIVO:

Establecer en forma escrita, las etapas que se desarrollan
en la revision de contrato, mediante el cual se esquematiza la
informacién que se describe en el manual.

ALCANCE:

Este procedimiento es desarrollado en |0s departamentos
de: Clientes, proveedores, ventas y produccién

PROPOSITO Y RESPONSABLE:

Es parte de la politica de la empresa : administrar, planear
y programar todos los recursos para cumplir con los objetivos
del cliente y de TIGSA. Y esto es coordinado por ventas y
produccion.

REFERENCIAS:

Revision de contrato. El gerente general, el departamento
de ventas y el gerente de produccién, firman el contrato, para
registrarlo como aprobado. De igual manera el departamento
de ventas y produccién, firman la orden de irabajo para que

pueda ser ejecutada.
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Fecha / / /

Revision ;. 00

Emisién : RV-203

Pagina : 2 /4

Clave : MP - AC - 2
REVISION DE CONTRATO

Modificacion de contrato.

Cada vez gue se realiza una modificacién en el contrato,
ventas genera unc nuevo, para su ejecuciéon y control, los
cuales se archivan juntos.

En caso de solicitar una modificacién en una orden de trabajo,

el departamento de producciéon es el encargado de

coordinarla.

DEFINICIONES:

Contrato unico: Es un documento para el cual se genera
solo una orden de trabajo para cumplir con el contrato.
Contrato permanente: Es un documento para el cual se van a
estar generando ordenes de trabajo conforme el cliente vaya
necesitando el producto.

Orden de trabajo. Es un documento en el cual se establecen

fecha y hora de entrega y cantidad de producto.



Fecha

Emrision
Pagina

Revision

Z /
00

o RY-203

3 /74

Clave ;. MP- AC - 2
REVISION DE CONTRATO

99

INICI1C

YV

CONTRATO

CONTRATO
UNICO

CLIENTE SOLICITA
CONTRATO

PERMANENTE

EL GERENTE GRAL VERIFICA RECURSOS
TECNICOS. MATERIALES ¥ ECONOMICOS

v

SE PUEDE

\

EL GERENTE GRAL VERIFICA RECURSOS
TECNICOS MATERIALES Y ECONOMICOS

SE PUEDE

REALIZAR
LA PRODN

SE INFORMA
AL CLIENTE

REALIZAR
LA PRODN

v
VENTAS LLENA EL FORMATO
DEL CONTRATO

v

EL GERNTE GENERAL REVISA
EL CONTRATO

y

VENTAS GENERA LA ORDEN DE
TRABAUYO Y LA ERKVIA A
PRODUCCION

i

FPRODUCCION EJECUTA
LA ORDEDN DE TRBAJO

VENTAS REALIZA EL LLENADO
OEL CONTRATO

A

EL GERNTE GENERAL REVISA
EL CONTRATO

v

EL CLIENTE SoOLICITA
UN PEDIDO

v

VENTAS GENERA UNA ORDEN
DE TRABAJO Y LA ENVIA &
PRODUCON

PR DU
ANVRUEBA

[}

NO

LA DE ROEN

DE TR BAJ

PRODUCCGION EJECUTA
OROEN

LA
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Fecha 7 7 /

Revrsién : 00

Emisién : RV-203

Pégina : 4 /4

Clave : MP - AC - 2
REVISION DE CONTRATO

ROCEDIMIENTD DE MODIFICACION PROCEDIMIENTO DE MODIFICACION

DE CONTRATO DE ORDEN DE TRABAJO

EL CLIENTE SOLICITAMODIFICACION

_9 EN EL PEDIDO
CLIENTE SOLICITA J/
MODIFICACION EN
EL CONTRATO VENTAS INFORMA A
PRODUCCION

W V)

VENTAS
VENTAS GENERA NUEVA ORDEN DE
REALIZA ESCRITO
TRABAJC Y LA ENVIA A PRODUCCION

GERENCIA
REVISA
LOSCAMRB!OS SE
INFORMA

PRODUCC)
ON ACEPTA
EL CAMBIO

AL
CLIENTE

LA
MODIFICA
CION ES
APROBADA

EL CLIENTE
ES
INFORMADO

YENTAS GENERA UNA NUEVA ORDEN
DE TRABAJO ¥ LA ENVIA A
PRODUCCION

PRODUCCION EJECUTA LA ORDEN

VENTAS REALIZA
EL ESCRITO DEL
NUEVO CONTRATO

FIN
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Fecha / / /
Revisién : 00

Emisién : CD-205

Pagina : 1/3

Clave : MP — AC - 2
CONTROL DE DOCUMENTOS

OBJETIVO:

Establecer de manera clara, objetiva y controlada la
interpretacion de los intereses comunes entre la empresa:
clientes, proveedores y empleados mediante documentos que
garanticen el funcionamiento de las normas de TIGSA.

ALCANCE:

El manejo y actualizacion de todos los documentos es
realizado por el representante del aseguramiento de calidad y
la gerencia.

REFERENCIAS:

El control de documento se desglosa por niveles y se
identifica por una lista maestra en |la que se registran por
clave y nombre del documento. Lo que sirve para
complementar informacién y en que lugar se puede localizar.

RESPONSABLE:

El representante de aseguramiento de calidad es el
responsable del control y administracién de posibles cambios
y registros de los documentos,

DEFINICIONES:

En los documentos se describen las politicas, procesos,
lineamientos, instrucciones y métodos que se desarrollan en

la empresa TIGSA.
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Fecha / / /
Revisiébn - 00

Emisién : CD-205

Pagina : 2/ 3

Clave : MP - AC - 2
CONTROL DE DOCUMENTOS

PROCEDIMIENTO:
Nomenclatura de la emisién de los manuales.
La identificacién de documentos, se determina por el nivel de
cada uno de ellos, y su clasificacion es la siguiente :
e El primer nivel hace referencia al manual de calidad.
e EIl segundo es la descripcion de los procesos, como un
complemento a |o establecido en el manual de calidad.
o E! tercer nivel es el desarrollo de todas las instrucciones de
trabajo.
Para estos documentos su clave es la siguiente:
Las dos primeras letras identifican el nombre del documenio.
(Manual de calidad “MC"; Manual de procedimientos “MP” ;
Instrucciones de trabajo “IT”, Anexos, "AN” y registros de
calidad, “RC").
Las siguientes dos letras se refieren al area administrativa
correspondiente involucrada.
(Direccién general “DG” ; Aseguramiento de calidad “AC” ;

Gerente de produccién “GP”).
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Fecha / / /

Revision : 00

Emisién : CD-205

Pagina : 3 /3

Clave : MP - AC - 2
CONTROL DE DOCUMENTOS

El siguiente numero corresponde al nivel del documento
emitido.

(Manual de calidad “ 1 ”; Control de procesos “ 2 7,

Instrucciones de trabajo “ 3 " .

Las caracteristicas que describen [a emision de la lista

maestra son las siguientes:

¢ Los dos primeros espacics, son las letras que identifican el
nombre del documento.

e El tercer espacio indica el nivel del documento registrado.

¢ EIl cuario y quinto digito describen el nimero de secuencia
en el registro del documento que es anotado en la seccidn
de cada manual.

La clasificacidn gue se tiene en los anexos y en los registros

de calidad es la siguiente.

Las dos primeras letras son la emisidon del anexo o registro

(AN,RC).

Las dos siguientes letras son la clasificacién del nombre de

cada punto que emite un registro o anexo.
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Fecha / / /

Revisidon . 00

Emisién - AD-2086

Pagina : 172

Clave ; MP - AC -2
ADQUISICIONES

OBJETIVO :

Definir la manera de realizar las compras en TIGSA, ¥
controlarlas en forma escrita para su ejecucidn Y

actualizacion.

ALCANCE

El control de adquisiciones esta en funcién del
departamento de compras y mantiene la relacion directa con la
cartera de proveedores. (Ver AN-AD-01. Cartera de
proveedores aprabados.)

RESPONSABILIDADES:

La adquisicion de productos que garantizan la calidad con
que trabajen sus proveedores, es responsabilidad de compras.

REFERENCIAS :

e Todas las ordenes de compras son debidamente firmadas y
realizadas con un proveedor acreditado.

e En caso de una compra urgente, el gerente general y el de
produccion son los indicados para tomar una decision, en
caso de no existir un proveedor acreditado.

e A| efectuar una compra se debe anotar el registro del

comportamiento del proveedor. (Ver RC AD 07. Registro de

proveedores, comportamiento.)



Fecha / /
Revisién : 00
Emision : AD-208
Pagina: 2/2
Clave : MP — AC - 2
ADQUISICIONES

105

PRODUCCION SOLICITA

MATERIA PRIMA O
EQUIPO

COMPRAS ENVIA LA ORDEN AL
GERENTE PARA
SU APROBACION

SE APRUEBA
LA COMPRA

NO

COMPRAS SELECCIONA AL
PROVEEOOR
ADECUADQO VER. AN.AD-01

EXISTE

SE INFORMA A
PRODUCCION

PROVEEDO
R
PARA

SE SELECCIONAUN
NUEVO PROVEEDOR
VER AD-306-1

EeTe

COMPRAS ENVIA

LA ORDEN
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Fecha { / l
Revision : 00
Emision ; AD - 306 - 1
Pagina : 141
Clave: IT - GP - 3
EVALUCAION DE SUBCONTRATISTAS

La evaluacidon y seleccién de un nuevo proveedor se

describe a continuacién.

e Se analizan las especificaciones de calidad del producto.
(Ver. AN - AD - 01 . Cartera de proveedores aprobados. El
analisis se lleva acabo ya sea en nuestras instalaciones o
en las de ellos , segun se requiera.

¢« Si el producto cumple con las especificaciones y las
politicas administrativas de la empresa, se registra su
comportamiento y se agregara a la lista de proveedores (Ver
RC-AD-07. Registro de proveedores.) Y (Ver AN-AD-01.
Cartera de proveedores aprobados. )

e La clasificacion del nivel del proveedor se realiza de

acuerdo a su eficiencia en su historial.



107

[AN-AD-01_|

CARTERA DE PROVEEDORES APROBADOS ]

DEPARTAMENTO

RESPONSABLE

REVISION #

FECHA DE
ARCHIVO

PROVEEDOR MATERIA PRIMA NIVEL

NOTA # 7. EL NIVEL INDICA LA PRIORIDAD DE LOS CLIENTE PARA
REALIZAR LAS COMPRAS :

REVISA ACEPTA

ELABORA

.........................

__________
..............
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REGISTRO DEL COMPORTAMIENTO DEL PROVEEDOR |

DEPARTAMENTO

RESPONSABLE

REVISION #

FECHA DE
ARCHIVO

PROVEEDOR

MATERIA
PRIMA

FECHA

EVALUACION

OBSERVACIONES
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Fecha / / /
Revisién : 00 CONTROL DE
Emisién : AC-207 PRODUCTOS
Pagina : 1 /3 ABASTECIDOS POR EL
Clave : PC — AC - 2 CLIENTE
OBJETIVO :
Registrar las caracteristicas de los insumos

proporcionados por el cliente y establecer que durante el
proceso es tratado como los suministrados por un proveedor,

ALCANCE:

Los registros y evaluaciones son controlados por compras,
produccién, clientes y control de calidad.

PROPOSITO:

Como parte del sistema de aseguramiento de calidad,
corresponde a estos departamentos, mantener los niveles de

calidad en sus materias primas, procesos y productos

terminados.

RESPONSABLE:

Es responsabilidad del departamento de produccién
compras y control de calidad, controlar e identificar el estado
de la materia prima en TIGSA.

REFERENCIAS:

Existen tabulaciones. (Ver AN-EE-15. Caracteristicas de
materia prima en recepcién.) de especificaciones, para los
cuales los materiales deben cumplir con todas ellas, y su
anélisis se hace sin importar si proviene de un proveedor o de

un cliente.
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Fecha / / /

Revisién : 00 CONTROL DE
Emisién : AC-207 PRODUCTOS
pPagina : 2 /3 ABASTECIDOS POR EL
Clave : PC - AC - 2 CLIENTE

La materia que no cumpla con las especificaciones y
provenga de un cliente, se le notifica, y €l decide su proceso o

no.

Nota # 8. En caso de que el cliente proporcione el
empaque para su producto. Ver. AC-307-1. Empaque
proporcionado por el cliente.) En caso de que el cliente
proporcione el equipo para realizar la produccién. (Ver AC-
307-2 . Equipo proporcionado por el cliente.)

Si se dana algun producto ¢ equipo proporcionado por el
cliente, se le manda un reporte del equipo dafado.

(Ver: RC-AC-27 . Reporte de material o equipo dafiado.)



Fecha / / /
Revisién : 00

Emisién : AC-207
Pégina: 3/3
Clave : PC — AC - 2

ABASTECIDOS POR EL

CONTROL DE
PRODUCTOS

CLIENTE

111

INICIO

\

CLIENTE ENVIA MATERIA
PRIMA . EQUIPO O EMPAQUE

SE UTILIZAN PLANES DE CALIDAD DE
ESPECIFICACIONES VER AC-307-1, AC-
3072

EL PRODUCTO
CUMPLE CON LAS
ESPECIFICA
CIONES

SE INFORMA AL CLIENTE
Y EL DESIDE S| SE UTILIZA
EL MATERIAL

EL MATERIAL PASA
A ALMACEN

Flh/

y

SE
UTLIZA EL
MATERIAL

NQ
EL CLIENTE ENVIA
POR EL MATERIAL




Fecha

/ /

Revisian . 00

Emisién : AC - 307 - 01
Pagina :
Clave :

1/71
IT-AC -3

INSTRUCCIONES DE
TRABAJO
EMPAQUE

SUMINISTRADO POR EL
CLIENTE

Este empaque se clasifica en dos clases

Desechable:

Este se recibe como materia prima por el cliente.

Retornable:

112

El manejo de este se lleva por medio de un registro de

entradas y salidas, el cual reporta las condiciones

en caso de

resultar

dafado

se reporta al

condiciones en que llega o sale del taller Guizar.

(Ver. RC - AC

cliente

fisicas, y

las

11 . Empaque suministrado por el cliente-

entradas y salidas.)



Fecha
Revision : 00

Clave :

/ /

Emisiéon : AC — 307 - 02
Pagina : 171
IT-AC -3

INSTRUCCIONES DE
TRABAJO
EQUIPO SIMINISTRADO
POR EL CLIENTE

o En el equipo suministrado por el cliente se considera :

113

troqueles, equipo de medicién y plantillas). Su registro se

encuentra listado en :

trabaja en un contrato continuo.

AN - AC - 03, y se aplica cuando se
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L LISTA DE EQUIPO SIMINISTRADO POR EL CLIENTE

DEPARTAMENTO

RESPONSABLE

REVISION #

FECHA DE
ARCHIVO

CLIENTE

NOMBRE DEL
EQUIPO

DESCRIPCION

CLAVE

EN USO

OBSERVACIONES

Sl

NO




[RC—AC-27 |

DANOS ENCONTRADOS EN EL EQUIPO, EMPAQUE,Y MATERIA PRIMA

SUMINISTRADO POR EL CLIENTE

DEPARTAMENTO

RESPONSABLE

REVISION #

FECHA DE
ARCHIVO

CLIENTE |

NOMBRE DEL
EQUIPO

CLAVE DANO OBSERVACIONES

SIMPLE |EXTREMO

CROQUIS DE
REFERENCIA

REALIZO
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l EMPAQUE SIMINISTRADO POR EL CLIENTE

DEPARTAMENTO

RESPONSABLE

REVISION #

FECHA DE
ARCHIVO

[ CLIENTE |

NOMBRE EL EMPAQUE

DIMENSIONES DEL
EMPAQUE

CARACTERISTICAS A VERIFICAR DEL EMPAQUE

A
B
C
D
E
ENTRADAS SALIDAS
FECHA | HORA CANTI [CONDICIO | FECHA |HORA | CANTI |CONDICIO
DAD NES DAD NES
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Fecha # / /

Revisién : 00 IDENTIFICACION Y
Emisién : SP-208 SEGUIMIENTO DE
Pagina : 171 PRODUCTOS

Clave : PC — AC -2

OBJETIVO:

Establecer el control, desde la adquisicién de materia
prima, hasta la entrega al cliente, en forma de registros, para
una evidencia durante el proceso.

ALCANCE y RESPONSABLE:

Corresponde al departamento control de calidad,
establecer los métodos para contar con los registros y las

condiciones del material y producto.

REFERENCIAS:

El seguimiento de éstas etapas esta desarrollado dentro de
los procedimientos especificos de cada punto”, y son
ayudados por los registros de calidad, produccién y compras,
Ver. (AN-EE-08), (RC-CP-03).
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Fecha / / /

Revisidon : 00

Emisién . CP-209

Pagina : 1/2

Clave : MP - AC - 2
CONTROL DE PROCESOS

OBJETIVO Y PROPOSITO:

Establecer por escrito todos los metodos, procesos,
estandares, ordenes instrucciones de trabajo, documentarios y
administrarlos.

ALCANCE Y RESPONSABLE:

El gerente de produccién es el encargado de que los
procesos sean controlados, administrados y en su caso
crearlos y ejecutados, en coordinacién con supervision,
calidad y operadores, de acuerdo con l|las politicas y normas

de calidad de la empresa.

REFERENCIAS:

Para la planeacidon, ejecucion, cumplimiento de procesos,
instrucciones de trabajo y planes de calidad, se apoya en los
manuales desarrollados y administrados por el sistema.

Toda esta informacidn es resumida en un diagrama de contraol
de proceso la cual refleja el comportamiento del
departamento. Ver. RC-EE-220-1-A

También existe un plan de mantenimiento del equipo el cual es

un documento controlado por la empresa.



Fecha /
Revisién : 00
Emisién : CP-209
Pagina : 2 /2

Clave : MP — AC - 2

INICIO

VERIFICAR CALENDARIO DE PRODUCCION

VER RC-CP-21, CP-300-8

MONTAGE DE TROQUEL
VER CP-308-1

V

INSPECCION
VER CP-309--1

/

EJECUCON DE LA
PRODUCCION
YER CP-3009-08

INSPECCIONES
PERIODICAS
VER RC-CF.03
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Fecha / / /

Revisién : 00 INSTRUCCIONES DE
Emisién : CP-309-01 TRABAJO
Pagina : 1 /1 MONTAGE DE LINEA
Clave : IT-AC-3 (Pruebas )

Después del montaje del troquel se enciende la prensa.
Se da un golpe a la prensa en vacio.
Se alimenta el material y se genera una pieza.
Se analiza la pieza de acuerdo a las especificaciones y el
equipo adecuado.
Si ésta pieza cumple con los requisitos, se registra. ( Ver RC-
CP-03).
En caso de gue |la pieza no sea aceptada se avisa al jefe de
produccion.
Se realizan los ajustes necesarios, en caso de requerirse, se
actualizan los datos, y se registran los cambios. ( Ver RC-CP-

20)

Nota # 9. Todas las pruebas que se hacen al iniciar la

produccion, se deben registrar. ( Ver RC-CP-03 )
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Fecha / / / INSTRUCCIONES DE

Revision ; 00 TRABAJC
Emisién : CP - 309 - 08 CALENDARIO DE
Pégina : 171 PRODUCCION

Clave : IT - AC - 3

Este llenado se adapta segun las necesidades de los
planes diarios de produccién y el tipo de contrato por realizar.
El jefe de produccién es quien llena el plan de produccién, de
acuerdo a los recursos disponibles y a la urgencia de la
produccion.

Solo aplica el calendario y sus herramientas para
producciones de contratos continuos. Si la produccion es de
un contrato unico, el llenado del calendario de produccion se
realiza a criterio por el jefe de produccidn.

Para una calendarizacion de las producciones méas exacta, se
cuenta con registro de calidad (RC), que & continuacion se
mencionan.

Existencia y control de materia prima en almacén. Ver RC-EE-
01-AN-CP-06.- Planes de control de proceso. AN-CP-02
Cuando existan pedidos urgentes, buscar la mejor asignacién
de |los recursos.

Para la programacién de la produccién apoyarse en los

siguientes puntos: AN-CP-05.



123

Fecha / / /

Revision : 00 INSTRUCCIONES DE
Emisién : CP - 309-09 TRABAJO
Pagina : 171 EJECUCION DE LA
Clave : IT - AC - 3 PRODUCCION

Verificar que el contador de |la prensa esté en ceros.
En casc de encontrar una pieza no conforme durante el
proceso, restarla al contador.
Cada vez que el plan de control de proceso especifique
verificacién, registrarla , Ver (AN-CP-03)
Si en la revisidn que marca el plan de control de proceso, la
pieza revisada es no conforme, apartarla y continuar
revisando las siguientes 5 piezas , si las 5 piezas son no
conformes, detener la produccidon y avisar al supervisor para
aplicar la accién correctiva necesaria.
En caso de requerir alguna modificacion de la produccion ver
RC-CP-20.
Las verificaciones se van realizando segun el plan de proceso,
cuando ocurre la falla antes mencionada, las 5 verificaciones

se registran, ver RC-CP-03



Fecha / /
Revisién : 00

Emision : CP - 309-11
Péagina : 171

INSTRUCCIONES DE
TRABAJO
MONTAJE DE TROQUEL

124

Clave : IT - AC - 3

Nota # 10: El montaje de troquel es realizado con la maquina

apagada,

e Revisar que el mameldén esté bien apretado, antes de subir
el troquel a la prensa.

o Con el ciguenal arriba, subir el troquel a la prensa, centrar
el mamelén con el agujero opresor de mameloéon e ir bajando
el pisén.

Nota # 11 En caso de que la tabla de alturas especifique

algo mas ( agregar Paralelas.) apiicar.

Para bajar el pisdon: una persona gira el volante y la otra
pisa el pedal hasta que embrague ; cuando embrague , la
perscna suelta el pedal y la otra persona sigue girando el
volante lentamente, entonces el pisén empieza a bajar, la
persona que pisd el pedal va guiando el mamelén en el
agujero del opresor del mamelén.

e £l pisdén debe bajar hasta que tope con la zapata superior

del troquel, entre la zapata superior del troquel y la base del

pisén no debera de verse luz.

e Se aprieta el opresor del mamelén, verificando que el
tornillo del botador del opresor esté afuera.

o En seguida se ponen cuatro grapas (repartidas),y se



aprietan con !a mano.

e Se gira el tornillo biela relevador del pisén, hasta que el
cighenal quede completamente abajo.

s Después se gira el volante en las dos direcciones, una
vuelta para cada lado para que los postes guias del troquel
sean alineados con la zapata superior. ( devuelve el ciguenal
a la posicion baja).

« Apretar las grapas con la llave, en forma enconirada una a
una.

e Girando el tornillo biela elevador del pisén, dar la medida
segln |la tabla de alturas. Ver. AN - CP - 32.

o Apretar el tornillo elevador del pisén, por medio de sus
tuercas opresoras, para fijar la altura.

e Girar el volante para ambas direcciones hasta que la zapata
superior salga de los postes guias y que el ciguenal pase por
su posicién abajo, para un lado y el otro, esto es para
asegurarse que no tenga ninguna obstruccidn.

e Encender la prensa y dar un golpe en vacio.
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L

EXISTENCIAS Y CONTROL DE MATERIA PRIMA EN ALMACEN

DEPARTAMENTO

RESPONSABLE

REVISION #

FECHA DE
ARCHIVO

MATERIAL

SEGUIMIENTO DE COMPRAS

UNIDADES

FECHA

PROVEEDOR

OBSERVACIO
NES

ENTRADA

SALIDA

EXISTENCIA
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RELACION DE CANTIDADES DE MATERIA PRIMA VS PRODUCTO

DEPARTAMENTO

RESPONSABLE

REVISION #

FECHA DE
ARCHIVO

MATERIA
PRIMA

PIEZA

PASO

CANTIDAD DE
MATERIA PRIMA

CANTIDAD
A PRODUCIR

OBSERVACIO
NES
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L REGISTRO DE INSPECCION DURANTE EL PROCESO DE PRODUCCION J

DEPARTAMENTO

RESPONSABLE

REVISION #

FECHA DE
ARCHIVO

TIPO DE
INSPECCION

FECHA

FECHA

# DE PIEZA

# DE PIEZA

CANTIDAD DE
PIEZAS A
INSPECCIONAR

CANTIDAD DE
PIEZAS A
INSPECCIONAR

QUIEN REALIZA
LA INSPECCION

QUIEN REALIZA LA

INSPECCION

CANTIDAD DE PIEZAS

CANTIDAD DE PIEZAS

CONFORMES CONFORMES
HORA [CONFOR OBSERVACIO HORA |CONFOR OBSERVACIO
MES NES MES NES
SI | NO Sl | NO
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[AN-TP-E

TIEMPOS ESTIMADOS PARA PREPARAR LINEA DE PRODUCCION —I

DEPARTAMENTO

RESPONSABLE

REVISION #

FECHA DE
ARCHIVO

LOPERADOR ] |

TIP - TIEMPO PLANEADO / TR - TIEMPO REAL

T[T
MONTAJE MONTAJE w & g / f
5 Y AJUSTE DE LINEA <Se| Yo |p [R
N 1219| DE [MATERIAL [CANTIDAD | Y5 < | «u 2
4lx |< [TROQUEL = g
o |a o o
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AN-CP-06

PLAN DE CONTROL DE PROCESO
DEPARTAMENTO
RESPONSABLE
REVISION #
FECHA DE
ARCHIVO
|PIEZA: |
G - _
©tm | |2 Cle< |2 2
o &l 5 = g Iz |0 PLAN A SEGUIR CON PIEZA
< | SAmE W 2> |E«< (kz FUERA DE TOLERANCIAS
o x pm 1 4 = O
- = ot O L
- >
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L CAMBIOS Y MODIFICACIONES EN LOS PLANES DE CALIDAD
DEPARTAMENTO
RESPONSABLE
REVISION #
FECHA DE
ARCHIVO
DEPARTAMENTO COMBIO
PROPUESTO POR:
RESPONSARBLE EMISION:
REVISION # DEPARTAMENTOS
INVOLUCRADOS
FECHA DE FECHA DE
ARCHIVO REVISION
FECHA DE
ACTUALIZACION
MOTIVO DEL CAMBIO

NOTIFICACION DE LOS CAMBIOS RECHOS

AUTORIZADO POR :

DEPARTAMENTO

NOMBRE

FIRMA
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[

CALENDARIO DE PRODUCCION

DEPARTAMENTO

RESPONSABLE

REVISION #

FECHA DE
ARCHIVO

OBSERVACIONES:

FECHA:

HORAS DISPONIBLES

> w Zm A U
O »w>D0

3+

7¢8 AM

8¢9 AM

9%10 AM
10°11 AM
11212 AM
12°1 PM
192 PM
2°3 PM
394 PM

485 PM

526 PM

PIEZA

1 CANTIDAD

RETARDO

TIEMPO

PIEZA

CANTIDAD

RETARDO

TIEMPO

PIEZA

CANTIDAD

RETARDO

TIEMPO

PIEZA

CANTIDAD

RETARDO

TIEMPO

PIEZA

CANTIDAD

RETARDO

TIEMPO




| TABLA DE ALTURAS |

DEPARTAMENTO

RESPONSABLE

REVISION #

FECHA DE
ARCHIVO

TROQUEL PRENSA PRENSA | HALTURA OBSRVACIONES
IDEAL ALTERNA (IN)

NOTA # 12. La altura marcada se toma con el ciguefial abajo,
esta altura es desde |la base de la mesa de la prensa, hasta la

base inferior del pisén.
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l TABULACION DE NO CONFORMIDADES EN EL PROCESO DE PRENSADO

DEPARTAMENTO
RESPONSABLE
REVISION #
FECHA DE
ARCHIVO
DEPARTAMENTO DE PRODUCCION
NCA = 4%
CANTIDAD PROMEDIO PRODUCIDA POR DIA
DiA DE CANTIDAD CANTIDAD DE PROPORCICN
PRODUCCION | INSPECCIONADA NO DE NO CONFORMIDAD
CONFORMIDADES
# N Np P
1 300 12 0.040
2 300 3 0.010
3 300 ] 0.030
4 300 4 0.013
5 300 0 0.000
6 300 6 0.020
7 300 6 0.020
8 300 1 0.003
9 300 8 0.027
10 300 11 0.037
11 300 2 0 007
12 300 10 0.033
13 300 9 0.030
14 300 3 0.010
15 300 0 0.000
16 300 5 0.017
T 7 300 7 0.023
18 300 g 0.027
19 300 16 0.053
20 300 2 0.007
21 300 5 0017
22 300 6 0.020
23 300 0 0.000
24 300 3 0.010
25 300 2 0.007




Q00

000+

7,500 138
§"2 = 3
q= [
Pp= sum: np/sum: n = 0.018
1-P |P(1 -P) = 0.982
P(1 - P)/n = 0.0000
602
UcL = Pp + 3 ((Pp (1- 0.0232775 0.04168
Pp) )}n) *X 1/2 =
UCL = Pp -3 ( (Pp (1- 0.004878
Pp) )/n) *X 172 =
|~4—Saiel
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1234567
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Fecha / / /
Revisidén : 00

Emisién © IP-210

Pagina : 172

Clave : MP - AC - 2
INSPECCION Y PRUEBAS

OBJETIVO Y PROPOSITO:

Establecer registros para determinar los requisitos
especificados por el producto, mediante inspeccidn y pruebas.

ALCANCE :

El departamento de produccién, supervision y control de
calidad son los directamente involucrados en éstos procesos.

RESPONSABLE :

El departamento de control de calidad es el responsable de
controlar ejecutar y registrar estas inspecciones y pruebas,

apoyarse en; Ver. RC-EE-220-2-B, RC-CP-03



Fecha / / /
Revisién : Q0

Emisién : I1P-210

Pagina : 2 /2

Clave : MP - AC - 2
INSPECCION Y PRUEBAS

137

INICIO

SE RECIBE EL MATERIAL, SE REGISTRAN,
Y DOCUMENTAN LAS VERIFICANCIONES REALIZADAS
VER. EE-215

SE REGISTRA SUS CONDICIONES DURANTE LA PRODUCCION
MEDIANTE LOS REGISTROS PREESTABLECIDOS
EN EL PROCESO. VER. CP-249.

SE REALIZAN PRUEBAS FINALES TOMANDO EN GUENTA
LOS REGISTROS ANTERIORES Y SUS CORRECCIONES
VER. EE-215

\

EL PRODUCTO ES ENTREGADO AL CLIENTE
EN CONTENEDORES

A
FIN
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MUESRTREO DE ACEPTACION

DEPARTAMENTO

RESPONSABLE

REVISION #

FECHA DE
ARCHIVO

FECHA

NOMBRE DE LA EMPRESA

DEPARTAMENTO

LOTE

RANGO EN UNIDADES DEL

TAMANO DE LA MUESTRA (n)

(ec)

# DE ERRORES PERMITIDOS

CADA,

INSPECCION DE PIEZAS

REVISAR

CANTIDAD DE PIEZAS A

TIPO DE MUESTREO

NORMAL

REDBUCIDO

COSTO

NIVEL DE BAJO

PLAN DE MUESTREO SIMPLE

PARA UNA INSPECCION NORMAL CON

UN AQL = 4%

10000

TAM (c)
peLoTe| (M) Ac ] Ro
51-90 20 373
97-150 32 374
751-280 50 576
281-500 80 778
501-1200 | 125 907 11
7201- 200 14715

3200
3201- 315 217 27
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% DE META DE AOQL
# DE PIEZAS INSPECCIONADAS EN EL DIA (LOTE)
EL # DE PIEZAS AUDITADAS

EL # DE NO CONFORMIDADES ENCONRADAS

NO LLENAR ESTE ESPACIO

CONSTANCIA DE NIVEL DE CALIDAD DE SALIDA
( ) %

DEL DEPARTAMENTO
CON ATENCION A:

DE LA EMPRESA

ELABORADO POR:

OBSERVACIONES

NOTA # 13: este ejercicio se puede desarrollar en 13

computadora, con solo alimentar los datos, y sirve para

calcular y graficar, el comportamiento del proceso.
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Fecha / / /

Revision : 00 EQUIPO DE
Emisién : EM-211 INSPECCION MEDICION
Pégina : 1 /1 Y PRUEBA

Clave : MP — AC - 2

OBJETIVO:

Estos registros describen el control de calibracién y

mantenimiento de los equipos de medicion existentes dentro
de la planta.

ALCANCE Y RESPONSABLES:

Los departamentos de control de calidad, produccion y
gerente de calidad, cuentan con un programa de
mantenimiento del estado del equipo de calibraciéon y prueba
existente. El gerente de calidad y el de produccidon son los
directamente responsables de cumplir con estos objetivos.

REFERENCIAS:

Existe un fermato en el cual se Ileva un control del registro
de medicion. Ver. AN-EM-01
El tipo de verificacion de los instrumentos esta escrito en el
programa, con el objeto de no utilizar los instrumentos de
medicidn que no cumplan con éste control.
El control de este formato es responsabilidad del

departamento de calidad y del departamento de produccion.



141

l AN-EM-01

CONTROL DE EQUIPO DE MEDICION Y PRUEBA

Todas las herramientas de medicion ( blocks, escalas y
cintas.) que se encuentran en el departamento de maquina,
se mantiene un registro de su existencia y de su

calibracion.

Este registro se programa segun las necesidades de su

funcién por medio de control de calidad.

Todo el equipo de medicion o prueba (plantillas), ya sea
proporcionado por nuestros clientes o por uso interno, se
mantiene un registro de su existencia y de su calibracién o
revision, segun sea el caso, Ver.( RC-EM-77)

Todo el equipo de medicidn y prueba tiene su numero clave
para su localizacion,( al existir un nuevo instrumento, este
se da de alta en la lista y se le asigna un numero clave, de
igual manera ,si se da de baja un instrumento, este se da
de baja de la lista).

Este programa de verificaciones pertenece al departamento

de control de calidad, y es el responsable de ejecutarlo.
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CONTROL DE EQUIPO DE MEDICION Y PRUEBA

DEPARTAMENTO

RESPONSABLE

REVISION #

FECHA DE
ARCHIVO

EQUIPO DE
PRUEBA

PERIODQO DE VERIFICACION:

DESCRIP
CION

CLAVE

REVISADO
POR;

FECHA

CONFOR

ME

OBSERVACIO
NES

EN USO

Sl

NO

Sl

NO
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Fecha / / /

Revisién : 00

Emision : EP-212

Pégina : 171

Clave : MP - AC - 2

ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBA

OBJETIVO Y PROPOSITO :

Establecer en forma escrita el procedimiento para
identificar las condiciones de un productio que cumpla con las
especificaciones en todas las etapas, por medio de etiquetas,

para evitar la circulaciéon del producto no conforme.

RESPONSABLE Y ALCANCE :

El encargado de realizar, verificar y registrar el estado de

inspeccidén y prueba es el departamento de calidad y personal
operario.

REFERENCIAS:

El estado de las condiciones de inspeccién y prueba se

realiza por medio de etiquetas, gque acompanan al producto
mediante su proceso dentro de la empresa, hasta el termino
de su produccidn.

Ver. RC-EP-01
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ETIQUETA DE ESTADO DE INSPECCION

DEPARTAMENTQ

RESPONSABLE

REVISION #

FECHA DE
ARCHIVO

LOTE DE MATERIA PRIMA COMPRAS | CALIDAD ALMACEN
CONFORME EN PRQCESO

OPERADR. AUDITOR |

[ Taller Mecanico Industrial Guizar S.A. de C.V. j

[PRODUCTO EN PROCESO T

PIEZA | PASO | CANT. TERM. [EN PROC CONFORME

ASIGNADO A AREA DE

S NO

CUARENTENA,
OBSERVACIONES

Nota # 12: Esta tarjeta es llenada durante el proceso, y al

registrar una no conformidad que este fuera de los limites de

tolerancia, se avisa al departamento de calidad para su

manejo y destino,

Y es canalizada por medio de la emisién FC-

fuera de cumplimiento).

213, (producto



Fecha / / /
Revisién : 00
Emisién : FC-213
Pagina : 1 /3
Clave : MP - AC - 2
PRODUCTO FUERA DE CUMPLIMIENTO

OBJETIVO:
Registrar e identificar el destino de producto no conforme,
de manera documentada.

ALCANCE Y PROPOSITO:

Este proceso involucra al departamentc de control de
calidad, produccion, gerencia y compras. Corresponde a estos

departamentos, evitar que circule en la produccion, materiales

no conformes.

RESPONSABLE:

El departamento de compras, control de calidad vy
produccidn, son los responsables de controlar €l cumplimiento

de las especificaciones de calidad de los productos
suministrados en TIGSA.

REFERENCIAS:

Todo material que es enviado al area de cuarentena es
marcado previamente. Ver RC-EP-01, FC-213
NOTA # 15: ElI material permanece en area de cuarentena,
hasta que se realiza una nueva producciéon del mismo, al
finalizar esta produccién se procede a trabajar el producto no

conforme con previa autorizacién. Ver. RC-AP-50
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Fecha / / /
Revisién : 00
Emision : FC-213
Pagina : 2 /3
Clave : MP - AC - 2
PRODUCTO FUERA DE CUMPLIMIENTO

El material puede no ser conforme por las siguientes
causas (oxido, mal formado, machucones o fisuras,
punzonados incompletos, piezas incompletas, rebava). Ver
RC-AP-50



Fecha / /
Revisién : 00
Emisién : FC-213
Pégina : 3/3
Clave : MP — AC - 2
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CONTRQL DE PRODUCTONQ CONFQORME

EXISTENCIA DE
PRODUCTO NQ CONFORE VER RC-EP-01

v

ELMATERIAL ES ENVIADO
AL AREA DE CUARENTENA

v

CONROL DE CALIDAD ANALIZA S| ES POSIBLE RE
TRABAJAR EL MATERIAL Y SE APLICA ACCION
CORRECTIVA VER AP-214

ES POSIBLE
ESTO
TRABAJARLO

EL MATERIAL SE RE PROCESA Y
AL FINAL DE ESTO SE ANALIZA
PCR CONTROL DE CALIDAD

EL PRODUCTO
ES ACEPTADO

NO

SE INFORMA AL
GERENTE Y DESIDE
SU DESTINO

Sl

EL PRODUCTO SE CUNSIDERA
CON CALIDAD

FIN
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Fecha / / {

Revisiéon : 00

Emisidn : AP-214

Pagina : 11

Clave : MP - DT - 2

ACCION CORRECTIVA Y PREVENTIVA

OBJETIVO Y PROPOSITO:

Documentar y registrar todos los defectos de calidad, para
establecer una acciéon preventiva y correctiva, durante Ia
compra y producciéon del producto al aplicar sus pruebas
correspondientes.

ALCANCE Y RESPONSABILIDADES:

Las acciones preventivas y correctivas se presentan en
todas las etapas de la empresa, desde insumos hasta producte
terminado. Estas acciones son principalmente manejadas por
produccidn y calidad.

REFERENCIAS:

Se utilizan los registros convenientes que guarden
evidencia del comportamiento de |la empresa y analizan para
tomar acciones preventivas y correctivas. Ver RC-AP-50 EP-
212.
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|

CONDICIONES DE ACCION CORRECTIVA

DEPARTAMENTO

RESPONSABLE

REVISION #

FECHA DE
ARCHIVO

EMISION POR
CORREGIR

CONDICIONES FECHA

NO

CONFORMES | REPORTE

DEL

CAUSAS
APARENTES

ACCION
CORRECTIVA

FECHA DE
CUMPLIMIENTO

NOTA (412): EL LLENADO DE ESTA HOJA ES POR MEDIO DE EMISIONES O
CLAVES SEGUN LA APLICACION..




Fecha / / ¥ MANEJO,
Revisién : 00 ALMACENAMIENTO,
Emision : EE-215 EMPAQUE,
Péagina : 172 PRESERVACION
Clave : MP - AC - 2 Y ENTREGA

OBJETIVO Y PROPOSITO:

Establecer un procedimiento al manejo, almacén, empaque
y embarque, con el objeto de mejorar el proceso para que el
cliente reciba un producto en las condiciones requeridas.

ALCANCE:

Los procedimientos de manejo, almacén, empaque Yy

embarque, involucran a los departamentos de produccion,

almacén y compras.

RESPONSABLE:

Almacén es el responsable de coordinar y entregar

productos, de acuerdo a lo convenido por el cliente.



Fecha / / /
Revision : 00

Emisién : EE-215
Pagina : 2/2

Clave : MP - AC - 2

151

LA MATERIA PERIMA, EL PRODUCTO EN PROCESO,
Y EL PRODUCTO TERMINADO QUE VA AL ALMACEN
SON MARCADQS VER. EP-212

W/

EL MANEJO Y PREPARACION QUE SE DA A LA MATERIA PRIMA
O PRODUCTO, (EN EL DESARROLLO NO APLICA) NOTA: EL
MATERIAL SE PROOGESA COMO SE RECIBE DEL PROVEEDOR

EL PRODUCTO TERMINADO SE EMPACA PARA SER EMBARCADO
{NO APLICA) NOTA;, SE USAN CONTENEDORES

v

CONTROL DE
CALIDAD ARRUEBA

LAS CONDICICONES
DE ENVIO

EL PRODUCTO SE EMBARCA A SU DESINO CUMPLIENDO
CON LAS CONDICIONES Y ESPECIFICACIONES
DE SEGURIDAD RFARA EL PRODUCTO EN CAMINO
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-

EXISTENCIAS Y CONTROL DE MATERIA PRIMA EN ALMACEN

DEPARTAMENTO

RESPONSABLE

REVISION #

FECHA DE
ARCHIVO

MATERIAL

Seguimiento de compras

Unidades

Fecha Proveedor

Entrada

Salida

Existencia




| AN-EE-08
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r CARACTERISTICAS DE LA MATERIA PRIMA EN RECEFPCION

DEPARTAMENTO
RESPONSABLE

REVISION #

FECHA DE

ARCHIVO

APARIENCIA OBSERVACIONES

MATERIA | oeso| oivens | FISI9A

Sl | NO
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Fecha / / /

Revisién ; 00

Emisiéon - RC-216

Pagina : i/1

Clave : MP - AC - 2
REGISTROS DE CALIDAD

OBJETIVO:
Todos los registros de calidad se realizan en forma
documentada para gquardar evidencia de ello, y para la

satisfaccion del cliente, en su producto final 0 cuando lo
requiera.

ALCANCE Y RESPONSABILIDAD:

Los registros de calidad son de interés para el
funcionamiento de toda la empresa y son realizados por el
departamento de calidad, los responsables de su

funcionamiento son el departamento de produccién y control
de calidad.

REFERENCIAS:

Los registros de calidad se consideran, como las
evidencias del mismo sistema de aseguramiento de calidad.
Los registros de calidad se obtienen durante todo el

procedimiento para generar un producto que cumpla con los

requerimientos del cliente.



Fecha / / /
Emisién :AN-AI-17
Revisién :00

Pégina : 172

Clave : MP-AC-02
AUDITORIAS INTERNAS

OBJETIVO:

El objetivo de la auditoria es registrar la evidencia de las
actividades y sistemas de la empresa que son ejecutadas de
acuerdo a lo establecido en la norma SO 9000.

ALCANCE Y RESPONSABILIDAD:

El alcance de las auditorias internas es presentar
mediante un programa, los requerimientos, actividades vy
procedimientos vigentes con los que una empresa administra
su sistema de calidad, el cual reporta a la administracién y a
los proveedores que lo requiera, esto es responsabilidad de la
administracion y compromiso de toda |la empresa.

Ver: AN-Al-1
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REPORTE DE UNA AUDITORIA INTERNA

DEPARTAMENTO

RESPONSABLE

REVISION #

FECHA DE
ARCHIVO

Informe de auditoria,

Departamento :

Seccion :

Supervisor :

Empleados :

Hallazgos

No se encontraron desviaciones.

Se encontraron las siguientes desviaciones .

—

Accién propuesta :

Firma del auditor Firma del gerente

Fecha | Fecha I
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Fecha / / P4

Revision : 00

Emisién : CA-218

Pagina : 1 /1

Clave : MP - AC - 2
CAPACITACION

OBJETIVO:

Es el mantener documentos que senalan la capacitacién
del personal que cubre con los requerimientos de calidad para
|la elaboracién de un producto.

ALCANCE Y RESPONSABILIDAD:

El' manejo del plan de capacitacion, ejecucion,
administracién, y seguimiento corresponde ha €l gerente del
aseguramiento de calidad y es directamente responsabilidad
de la direccion general.

REFERENCIAS: Ver: AN-CA-70
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l

PLAN DE CAPACITACION

DEPARTAMENTO

RESPONSABLE

REVISION #

FECHA DE
ARCHIVO

NOMBRE DESCRIPCION
DEL DEL
PUESTO PUESTO

AUXILIAR
DE
CAPACITA
CION

PLAN Y MATERIAL
DE APOYO DEL
PROCESO

FECHA DE
APLICACION
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Fecha / / /

Revision : 00

Emisién : SR -219

Pagina : 1 /1

Clave : PC - AC - 2
SERVICIOS

OBJETIVO:

Se lleva un registro del funcionamiento del servicio, con el
propésito de establecer el medio de servir al cliente,
reduciendo las no conformidades, para la satisfaccion del
cliente.

ALCANCE Y RESPONSABLE:

El director general, ventas, control de calidad vy
produccién, coordinan sus actividades para la entrega de un
producto, ha tiempo y con las normas deé calidad
especificadas, por y para el cliente.

REFERENCIAS:

Atencién al cliente en sus contratos y servicios, atencién
al cliente en quejas recibidas. Ver (AN-SR-77)

NOTA: esto se presenta a peticion del coordinador del taller.
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ATENCION DE NO CONFORMIDADES DEL SERVICIO AL CLIENTE

DEPARTAMENTO
RESPONSABLE
REVISION #
FECHA DE
ARCHIVO
o w w o
) bl AN 8 < ) < u
g . 0 CONFORMIDADES | g [T Q | 5 £
< 0 z
z : delyd

NOTA # 16. AUXILIARSE DEL RC-AP-50, PARA SU EJECUCION.
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Fecha / / /
Revisién : 00

Seccidon ; HE-220
Pagina: 1 /1

Clave : MP - DT = 2
TECNICAS ESTADISTICAS

OBJETIVO , ALCANCE Y PROPOSITO:

Documentar las herramientas que requiere el sistema de
calidad.
con la finalidad de analizar los niveles de calidad en los
procesos y prever, 6 en su caso corregir €l curso de ellos.

RESPONSABLE:

Control de calidad y produccidon son los responsables de
que estas herramientas se utilicen de manera conveniente.

REFERENCIAS:

La evaluacién de la aplicaciéon de las herramientas
estadisticas son; en la requisiciébn y registra de materiales

durante el proceso de produccién y en la entrega del producto

terminado.

Ver: AN-EE-20-3
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(AN-EE-2-20-3 ]

DESCRIPCION DE LAS SIETE HERRAMIENTAS
ESTADISTICAS Y CONTROL ESTADISTICO APLICABLES A
TIGSA.

Estas presentan |la manera sencilla de administrar la
informacién en forma ordenada para su analisis con el fin de
resolver problemas y registrar el comportamiento para
planificar el mejor funcionamiento del sistema, esto se
considera como estadistica basica, y son parte del control
estadistico de calidad del cual se divide en control de
procesos y muestreo de aceptacion.

Ver AN-EE-220-1, AN-EE-220-2, AN-EE-220-3. ¢
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|AN-220-1

CONTROL DE PROCESOS

Es un muestreo aleatorio que se hace en una etapa o
durante todo el proceso de un lote, articulo o servicio. Con la
finalidad de estimar su comportamiento de calidad, y prever
que éste permanezca dentro de las especificaciones
requeridas por el producto.
Cuando no sea asi, el objetivo es identificar las causas y
corregirlas cada vez que se requiera, y mantener bajo control
cualquier variabilidad que se presente fuera de los limites
permitidos.
El diagrama de control se aplica de manera facil y practica, de
tal forma que se puedan tomar las medidas correspondientes
en el momento de encontrar las causas.
Auxiliarse de AN-EE-220-1-A

Para realizar los calculos y graficar.
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(AA-EE-220-2_|

MUESTREO DE ACEPTACION

El prop6sito de un plan de muestreo al aceptar un lote es :
Identificar el nivel de calidad.
Asegurar que la calidad es la requerida.
Esta accién es el filtro de calidad hacia el siguiente proceso
de produccién, y se realiza en base al nivel de calidad

especificado, y del costo de la inspeccion.

Un plan de muesireo esta definido por n y ¢, donde n es el
nimero de unidades de la muestra y ¢ es el numero de
aceptacién. El tamano de n puede variar de uno a todos los
articulos del lote el cual se representa por N, de donde se
extrae la muestra.

El nimero de aceptacién c representa el numero maximo de
articulos defectuosos que pueden encontrase en la muestra
antes de rechazar el lote. los valores de n y ¢, determinar la
interaccion de cuairo factores que cuantifican las objetivos del
productor y del consumidor del producto.

E! objetivo del productor es asegurar que el plan de muestreo
tenga baja probabilidad de rechazar lotes buenos ; los jotes se
definen como buenos si no contienen mas de un nivel
especificado de articulos defectuosos, llamado nivel de
calidad aceptable (A Q L).

El objetivo del consumidor es asegurar que el plan de

muestreo tenga una baja probabilidad de aceptar lotes malos ;
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un lote se define como malo si el porcentaje de defectos es
mayor que la cantidad determinada, llamado porcentaje de

tolerancia de defectos porlote, (LT P D).

La probabilidad de rechazar un lote bueno, se representa con
la letra griega alfa a y_se denoming riesgo del productor, error
tipo i.

La probabilidad de aceptar un lote malo se representa con la

letra B.y se denomina riesgo del consumidor, error tipo |l.

Para realizar los calculos en un muestreo de aceptacién ver
AN-EE-220-2-B
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AN-EE-220-3 ]

HERRAMIENTAS APLICADAS EN TIGSA

| .- DIAGRAMAS O GRAFICOS DE CONTROL :

Este es un gréfico que mide la variabilidad del proceso, el
cual registra su comportamiento en base al muestreo por
atributos y su objetivo es la comparacidon de los parameiros
de calidad con ios que se desea trabajar.

Entre ellos se analiza l|lo siguiente; la media, limites de
control, limites de especificaciones.
Los cuales nos sirven para identificar su tendencia,

estabilidad, o si el proceso esta fuera de control.

I .- HISTOGRAMAS :

El comportamiento de la calidad, la demanda de la produccidn
y el cumplimiento de los planes de produccion, son registros
de los datos que muestran la distribuciéon y su frecuencia con
que ocurren dentro de un limite en un determinado intervalo

de tiempo.

Itl .- RECOPILACION DE DATOS :

Las tabulaciones y agrupacién de datos que se realizan en
muestreos, registros, tarjetas de identificacién e inspeccidén de
la calidad, se realiza con el objeto de tener un control de |la
informacién y analizar el comportamiento del proceso que se

esté analizando.
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IV - DIAGRAMADE FLUJO
Este diagrama nos representa en el manual de procedimientes
el flujo de los procesos y administraciones en las tareas que

se ejecutan en la implantacién del ISO 9000

Las siguientes herramientas no son de uso comun en el
tailer TIGSA
I.- DIAGRAMA DE PARETO .
El objetivo es la identificacién clasificaciéon y analisis de los
problemas, describiendo éstos en forma grafica con el fin de
definir que de la mayoria de |los problemas existentes se debe
a el 20% de las causas que realmente |os ocasionan
Il .- DIAGRAMA CAUSA EFECTO.
Es la estructuracion grafica para analizar todos los elementos
del proceso que influyen en un resultado, considerando las
causas ( hombre, maquina, materia prima ), del sistema en el
resultado de un producto 6 proceso
V .- DIAGRAMAS DE DISPERSION
Es un grafico que observa la relaciéon entre dos variables
considerando una sola caracteristica del producto, y se
describe como variable dependiente (X), y como variable
independiente (Y)
Una correlacién fuerte existe cuando una variable explica a la
otra 0 cuando (x) depende de (y)
Una correlacion fuerte o positiva existe cuando la variaciéon en
la dispersion de datos registrados es minima, y esta se
representa con P = 1 y disminuye en funcidon a la menor

correlacién hasta llegar a ser nula
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5 CAPACITACION

5.1 DESARROLLO DEL PROGRAMA DE
CAPACITACION

De acuerdo al diagndstico de ubicacién, realizado sobre la
base de la administracién de la calidad que regula la norma
ISO 9000, y de acuerdo al reporte aplicado se detectaron las
siguientes necesidades que son programadas en la

capacitacion, para la cual se dividen en dos blogues:

GERENCIAL ADMINISTRATIVO:
» Direccidén general.
e Administracion.
* Produccion.
e Control de calidad.

¢ Aseguramiento de la calidad.
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OPERARIO:
¢ Departamento de maquinado.

En la capacitacién del primer bloque se consideran temas
de administracion de la calidad, aseguramiento de la calidad,
conocimiento y desarrollo del sistema de aseguramiento de

calidad.

Para el bloque dos, se contempla el desarrollo de
actividades definidas y normalizadas en el area de trabajo, en
todos sus métodos y procedimientos, que en su momento
puedan afectar la calidad del producto.

Los talleres a desarrollar en capacitaciéon, se realizan en
forma tedrica practica, apoyados en informacién impresa,
acetatos, proyector de acetatos, permitiendo el desarrollo de

esta, en forma interactiva.

OBJETIVO:

Se pretende por este mediog, la sensibilizacidn del personal
directivo, administrativo y operario, mediante la capacitacién
que permite administrar, realizar las tareas con habilidad vy
desarrollar la mejor eficiencia de su organizacion, hasta lograr
un nivel competitivo en todos sus integrantes.

A continuacién se presentan las cartas descriptivas del plan

de capacitacion.



52 CARTAS DE DESCRIPCION POR MODULOS

CARTA DE DESCRIPCION |

Médulo: Conceptos administrativos

Dirigido a: duracion en horas

Gerencia

adminisirativo

Fecha de inicio

Objetivo general:

ldentificar las etapas de la administracién cientifica y

conocer |os conceptos técnicos de la administracidn

Contenido tematico

Apoyos
didacticos

Técnicas y
dinamicas de

instruccion

Tiempo

asignado

Tedrico
Préactico

evaluacibn

i.- Descripcion de las
cinco etapas de

administracidn.

Il.- Descripcion de

conceptos técnicos
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CARTA DE DESCRIPCION 1l

Médulo. Principios y conceptos de calidad

Dirigido a:
Gerencia

administrativo

Duracion en horas

Fecha de inicio

Objetivo general:

Conoce los enfoques sobre |la calidad en forma general

Contenido tematico

Apoyos

didacticos

Técnicas vy
dinamicas de

instruccion

Tiempo

asignado

Tedrico
Préactico

Evaluacion

|.- Principios de la calidad

II.- Enfoque por: Philip B
Crosby

[1l.- Enfoque por:

Edwuards Deming

V.- Enfoque por: Joseph

M. Juran

V.- Conceptos técnicos

V.- Conceptos bésicos de

calidad
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CARTA DE DESCRIPCION Il

Mddulo: Conceptos estadisticos

Dirigido a:

Gerencia

Duracién en horas

Fecha de inricio

administrativo

Objetivo general:

Ensenar y practicar las herramientas estadisticas.

Contenido temaéatico

Apoyas

didacticos

Técnicas y
dinamicas de

instruccion

Tiempo

asignado

Teodrico
Practico

Evaluacion

|.- Conceptos estadisticos

il.- Distribucion de

frecuencias

(Il.- Contregl ¢de proceso

IV.- Muestro de aceptacién

V.- Conceptos técnicos
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CARTA DE DESCRIPCION 1V

Médulo: 1SO 9000

Dirigido a:
Gerencia

administrativo

Duracion en horas

———— ——— - T———

Fecha de inicio

Objetivo general:

Explicar los conceptos fundamentales del sistema de calidad.

Contenido tematico

Técnicas

instruccian

Apoyos
didéacticos

y|Tiempo

dinamicas de |asignado

Tebérico
Practico

evaluacion

|.- Terminologia ISO 8402

[I.- Conceptos técnicos

Ill.- Antecedentes de la

norma

IV.- Descripcion del

aseguramiento de la

calidad
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CARTA DE DESCRIPCION V

Médulo: Capacitacion departamental del aseguramiento de

calidad

la

Dirigido a:
Gerencia
administrativo y

operario

Duracion en horas

Fecha de inicio

Objetive general:

Capacitacion al personal de toda

aseguramientio de |a calidad

la empresa en el

sistema de

Contenido tematico

Técnicas

instruccion

Apoyos
didacticos

dinamicas de |asignado

y|[Tiempo

Tedrico
Practico

evaluaciaon

l.- Terminoiogia ISO 8402

il.- Conocimientos

técnicos y administrativos

IIl.- Evaluacion préactica

del funcionamiento del

sistema
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5.3 PLAN DE CAPACITACION

Objetivo General.

Desarrollar las habilidades, capacidades, e instruir a2 todo
el personal en conocimientos y técnicas administrativas, que
le permitan desarrollar y brindar bienes y servicios que
cumplan con las expectativas del cliente. Basados en las
normas SO 9000.

Objetivos particulares:

Conceptualizar cada uno de los puhtos descritos en los
modulos, comentarlos y practicarlos para conocer la

administraciéon de |la compafia.

CALENDARIZACION MENSUAL

SESION FECHA [MODULO MANUAL DE DIRIGIDO A:
CAPACITACION

[.-
.-
.-
V.-
V.-
VI.-
Vil.-
VIII. -
I1X.-
X.-
ENTREGA DE

TRABAJOS
FINALES
EVALUACION

FINAL
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5.4 INTRODUCCION

La tarea de administrar los recursos técnicos y materiales
en una empresa, crea la necesidad de actualizar el factor
humano, con la finalidad de romper el paradigma de
considerario tan solo como un recurso necesario para ejecutar
un proceso dentro de un sistema de produccion. Y darle un
enfoque del sub-sistema mas importante dentro de la empresa,
considerando que si es el mejor calificado, el éxito es
alcanzable para toda la compania.

Propongo los siguientes principios de calidad, con el objetivo
de enriquecer los conceptos administrativos del personal, las
herramientas estadisticas para elegir la mejor alternativa de
solucidon, el enfoque administrativo para la optimizacion de los
recursos y el sistema ISO 900 como forma de administrar el
aseguramiento de la calidad en el taller TIGSA.

Todo elle aunado a wuna informacion actualizada de la
globalizacién y los medios de comunicaciéon, pretende
incrementar las cualidades, conocimientos y habilidades, para

lograr un desarrollo exitoso con personal calificado.

541 PERSONAL

Definitivamente el factor mas importante en cualquier
proceso es el recurso humano, ya que es el unico capaz de
mejorar, crear, innovar y también es el factor determinante del
fracaso o el éxito de toda |a organizacién, y la responsabilidad

de la alta direccion es el de extraer el talento y la creatividad
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que es inherente a todo ser humano, a través de su

educacién, capacitaciéon y entrenamiento.

La empresa que mayor inversién realiza en su personal,
son las unicas que tienen la probabilidad de sobre vivir y ser

competitivas en el siglo XXI.
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5.8 CAPACITACION Y EVALUACION

El desarrollo del programa de capacitacidn es aplicado y

evaluado de acuerdo al plan,

5.6 CUESTIONARIO

La aplicacion del cuestionario tiene como propdsito el
guardar evidencia de la acreditacion del curso en todo el

personal de la empresa, este se encuenira en e| apéndice 2,
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5.7 REGISTRO DE EVALUACION DEL PROGRAMA
DE CAPACITACION

PARTICIPAN CUMPLIO CON TEMAS A
TES DEPARTAMEN |ASISTEN | LOS OBJETIVOS | REFORZAR EN
NOMBRE TO CIA EN % LA SESION #

CONCLUCIOMES Y RECOMENDACIONES DEL PLAN DE
CAPACITACION.
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COCLUCIONES Y RECOMENDACIONES.

El desarrollo de conceptos como: principios de calidad,
administraciéon, estadistica basica, control estadistico de la
calidad, un plan de capacitacién y la documentacién en base a
la administraciéon de la calidad, por medio de la norma ISO
8002, nos ha permitido una capacitacién del personal, por
medio de un programa estructurado, con el cual se satisface el
objetivo del tema propuesto.

Considerc que el material presenie es aplicable tanto a
personal de gerencia, administrativo co6mo al operario. Y que

es adaptable segun las necesidades del interesado.

El concluir con esta etapa de documentacién en TIGSA,
con la cual se establece la estandarizaciéon de sus
actividades, procedimientos y administracién de sus sistemas.
Es recomendable el mantenimiento y ejecucién en todos los
puntos analizados y establecer el siguiente paso, que es la
certificacién en base a la norma ISO 9002, para que permita la
superacidon continua con una vision de adoptar la siguiente

etapa que es el control tatal de la calidad.

De antemano agradezco las sugerencias y
recomendaciones que se deriven al consultar esta tesis, y
esperao que en base a este tema de Desarrollo Exitoso Con
Personal Calificado. Se considere la importancia necesaria y
planificada de normalizar todas las actividades en sus
organizaciones, y actualizar los conceptos tedricos, destrezas

y habilidades de todo el personal en su institucidn.
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Apéndice 1

ANEXOS COMPLEMNTARIOS EN LOS REQUERIMIENTOS EL

SISTEMA DE CALIDAD

[

LISTA DE CIRCULACION

NUMERO DE NOMBRE DEPARTAMENTO
COPIAS
1
Sr. Jesis M. Guizar Luna
Sr. Fco. Guizar Luna Direccién General
1 Sr. Armando Guizar Luna Aseguramiento de la
calidad
2 Clientes y Proveedores
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[ LISTA DE MODIFICACIONES ]
EMISION | NUM DE | NUM. DE | FECHA APROBACION
PAGINA | PARRAFO
NOMBRE FIRMA

OBSERVACIONES
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-

TABLA DE CONTENIDO

SECCION | CLAUSULA TEMA
0.1 Lista de circulacion
0.2 Lista de modificaciones
0.3 Tabla de contenido
0.4 Alcance y campo de aplicacién
0.5 indice de documentos
0.6 Procedimientos y Modificaciones
0.7 Descripcion de la empresa
1.0 41 Responsabilidad ejecutiva
Politica de calidad
Organizacion
Revision ejscutiva
2 42 Procedimientos del sistema de calidad
3 4 3 Revisidn de contratos
4 44 Control de disefio NO APLICA
General
Planeacidn de disefio y desarrollo
Aportes de disefo
Resultado de disefio
Verificacion y validacién de diseiio
Cambios de disefo
5 45 Control de documentos y datos
Emisién y aprobacién de documentos
Cambios y modificaciones de documentos
8 4 6 Adguisiciones
General
Evaluacion de subcontratistas
Datos de compras
Verificacion de productos adquiridos
7 47 Control de productos abastecidos por los clientes
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8 48 Identificaciéon y seguimiento de productos
9 49 Control dé procesos
General
Procesos especiales
10 4 10 Inspeccidn y pruebas
laspeccién y pruebas de recepcion
Inspeccion y pruebas de proceso
Inspeccion de pruebas finales
Registros de inspeccidon y pruebas
11 4 11 Equipo de inspeccion, medicién y pruebas
12 4 12 Estado de inspecciones y pruebas
13 4 13 Control de productos fuera de cumplimiento
Revisian y disposicion de producto fuera de
cumplimiento
14 4 14 Accidn correctiva y preventiva
15 4 15 Manejo, almacenamiento, empaque, preservacion y
entrega
General
Manejo
Almacenamiento
Empaque y préeservacién
Despacho y entrega
17 417 Auditorias de calidad
18 418 Capacitacion
19 419 Servicio
20 420 Técnicas estadisticas
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LISTA MAESTRA DE DOCUMENTOS

Emision Titulo
MCA 100 Manual de calidad
LCl 10.1 Lista de circulacion
LMO 10.2 Lista de modificaciones
TCO 10.3 Lista de contenido
ACA - 10 4 Alcance y campo de aplicacién
LMD - 10 5 Lista maestra de documentos
PMO - 10 6 Procedimientos y modificaciones
DCE - 10 7 Descripciédn de la empresa
REJ - 101 Responsabilidad ejecutiva
PCA - 101 - 1 Politica de calidad
ORN - 101 - 2 Organizacién

RAT = 101 _ 2 1

Responsabilidad y autoridad

REC =101 _ 22

Recursos

RPG - 101 -2 3

Representante de |la gerencia

OGR - 101 -2 4

Oficializacién del representante

REJ _ 101 -3 Revisiéon ejecutiva

PSC - 102 Procedimientos del sistema de calidad
RVC - 103 Revisiéon de contrato

CDA - 104 Disefio NO APLICA

cDD - 105 Control de datos y documentos

ADQ - 106 Adquisiciones

CPA - 107 Control de productos abastecidos por el cliente
IPS _ 108 Identificacién y sequimiento de productos
CPS - 109 Contro! de procesos

INP _ 110 Inspeccion y pruebas

EIM _ 111 Equipo de inspeccion medicidon y pruebas
EIP _ 112 Estado de inspeccién y prueba
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CPF - 113 Control de productos fuera de cumplimiento
ACP - 114 Acclon correctiva y preventiva

MAE ~ 115 Manejo almacenamiento y embarque

RCA - 116 Registros de calidad

AlC _ 117 Auditorias internas de calidad

CAP - 118 Capacitacion

SER - 119 Servicios NO APLICA

TES - 1120

Técnicas estadisticas
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OFICIALIZACION DEL REPRESENTANTE DE LA GERENCIA

Por medio de I|a presente, el taller mecanico industrial
Guizar nombra como representante de la direccién sobre e|

seguimiento y control del sistema de calidad a el Sr. Jesus

Guizar Vukovich.

Firma del director Firma del Director

Sr. Jesus M. Guizar Luna Francisco Guizar Luna

Firma del Representante

Sr. Jesus Guizar Vukovich
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ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

DRECCION GENERAL
I
ADMISTRACION DF LA CALIDAD PROUUI;ION Am;]mm
CONTRQL D-E_CALIDAD COMPRAS e VENTAS NWB—‘M*}ROUE
SUPERVISION
LY.
TRATAMIENT (!)S TERMICOS MQUILADOS FRESADO
|
QPERADORES OPERN;GIES OPERADORES




191

POLITICA DE CALIDAD.

Los directivos del taller mecénico industrial Guizar a
traves de las referencias del texto, que constituyen los
requisitos del la norma 1SO 9000, y a partir de la fecha de

publicacion hacen constar que :

“ Todos los directivos empleados y personal se orientaran
a producir bienes de calidad que cumplan ampliamente con

los requerimientos de nuestros clientes y se asegure su

satisfaccion.”
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Apéndice 2

DESARROLLO EXITOSO CON PERSOAL
CACLIFICADO

EVALUACION DE CONOCIMIENTOS ADMINISTRATIVOS Y
TECNICOS EN LA DOCUMENTACION DEL ASEGURAMIOENTO
DE LA CALIDAD ISO 9000 Y UN PLAN DE CPACITACION.

NOMBRE. 1l e e o

BEPARTAMENTA . xS e Rof R -1

PUESTO - memmmm oo e b

ANTIGUEDAD .---=es-memmmmmmmmm e cmmcecmmmmas

MONTERREY N.L. OCTUBRE -/ /-1998
FIME DIVISION ESCUELA DE GRADUADOS PRODUCCION Y CALIDAD



193

.- En el siguiente parrafo se presentan algunos enunciados
que tiene que relacionarlos. Marcando un “F” si es falso 6 un
“V* si es verdadero, segun lo considere.

i Los conceptos administrativos nos muestran los pasos para F V
realizar un grafico de control

2 Los conceptos técnicos de administracién nos muestran los F V
puntos para estructurar un plan de calidad

3 Las etapas de administracién de la calidad empiezan desde F V
que el productor atiende & su cliente y su trabajo se
considera artesanal, hasta la etapa V en la que el control
total de la calidad considera que él cliente es primero

4 Generalmente la calidad son los requerimientos del cliente F V
satisfecho

5 Crosby, Deming, y juran desarroliaron el sistema ISO 9000 F V

6 Cuando se incrementa la calidad, se suben ligeramente los F V
costos de produccidn

7 La calidad la podemos producir todos en |a empresa F V
8 La calidad no se controla ni se produce F V

10 El implantar un sistema de calidad empieza con l0s F V
directivos

11 La resistencia al cambio es natural por el temor a lo F V
desconocido y las costumbres

12 La politica de calidad son los lineamientos para definir el F V
rumbo de la empresa al ser escrita y difundirla

13 Los datos estadisticos se obtienen mediante la mediciéon y F V
recopilacion de la informacidn

14 Los datos se pueden encontrar en: continuos discretos, F V
nominales y jerarquizados

15 En las medidas de tendencia central podemos encontrar: la F V
media aritmética, la mediana y |la moda
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En las medidas de dispersién tenemos: amplitud de
variacion, desviacion media absoluta, variancia, desviacidn
estandar y la moda

En una distribucion de frecuencias podemos graficar datos
continuos ¢ discretos.

En un proceso encontramos variables asignables y variabtes
al asar.

El muesiro de aceptacion nos Sirve para tomar acciones
preventivas.

La norma ISO 9000 en el aseguramiemto de la calidad nos
indica definiciones utilizadas

194
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Il.- En los enunciados siguientes eiija la opcion correcta que
se refiere a la norma correspondiente.

Es la norma que aplica desde el disefic hasta la instalacion y

Servicio
ISO 9000 1SO 9001 1SO 9002 [SO 9003 (SO 9004 IS0 8402

Es |la guia para la seieccién y uso de normas para el

aseguramiento de la calidad
ISO 9000 SO 9001 (SO 9002 1SO 9003 |ISO 9004 1SO 8402

Es la norma para el aseguramiento de la calidad que nos

determina el vocabulario
SO 9000 SO 9001 SO 9002 (1SO 9003 (SO 9004 1SO 8402

Es la norma que aplica para la inspeccién y pruebas finales
ISO 9000 SO 9001 SO 9002 1SO 9003 I1SO 9004 1SO 8402

Es la norma que aplica desde la fabricacién instalacion ¥y

servicio
SO 9000 1SO 9001 ISO 9002 SO 9003 1SO 9004 SO 8402

Es la que nos determina los lineamientos generales
ISO 9000 1SO 9001 |SO 8002 (SO 9003 [SO 9004 [ISO 8402
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I1).- Coloque en el paréntesis de la izquierda el nimero que se
relacione con la columna de la derecha, segun el enunciado.

( ) Sus siglas son el factor que mide el 1  Controlador
nivel de aceptaciéon de calidad
2 (x)
( ) La formula para calcular la media 3 (AQL)
aritmética es:

B8

Trabajo
{ ) Nos sirve para administrar el 5 (AOQL)
sistema y el manual de calidad
6 (zn)
n
( ) En el grafico de control podemos 7 Trabajo
identificar el control del

8 Calidad
( ) Nos sirve para documentar 9 Procedimien
procesos, registrar actividades y el tos
manual de:
10 Proceso

( ) Es la manera de indicar |la forma en
que se ejecutan las tareas y son
instrucciones de:
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GLOSARIO

Pisén:
Instrumento que es parte de la prensa y sirve para aplanar.

Pistén:
Disco de metal que se mueve en dos sentidos, para transmitir
una fuerza.

Gestion:

Accién de dirigir y administrar los objetivos planeados para su
cumplimiento.

Aseguramiento:
Actividad que garantiza el cumplimiento propuesto

Modelo:

Conjunto de caracteristicas o patrones que se muestran para
ser imitadas

Auditoria:

Es la revisién con el objeto de reflejar la situacién que
presenta fa empresa en todos sus departamentos

Proceso;
Desarrollo sucesivo de etapas de una actividad

Plan:

Programa o disposicién detallada de una obra o modo de
accién y el momento de realizarlas

Emisién:
Identifica el momento de una creacidén o elaboracion

AQL: son siglas en ingles, aplicables al muestreo de
aceptacion y son el namero de errores de aceptacién, o limite
de calidad de aceptacion, y

AOQL: Limite de calidad de salida, en un plan de muestreo.
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RESUMEN AUTOBIOGRAFICO

DATOS PERSONALES

Nombre: José Marcos Avila Sauceda
Edad: 31 afos

Nacionalidad: Mexicano

Estado civil: Soltero

Direccion: Avena # 4217

Colonia: Fomerrey # 1

Estado: Nuevo Ledn

Lugar de nacimiento: Villa de La Paz
Estado: San Luis Potosi

Nombre de los padres:

Pedro Avila Ramirez

Ana Maria Sauceda Pefa

Grado que se desea obtener: Maestro en ciencias de |la
administracion con especialidad en produccion y calidad

Titulo de la tesis: Desarrollo Exitoso Con Personal Calificado

Educacién: Ingeniero Industrial en Produccion
Escuela: Instituto Tecnoldgico de Matehuala
Experiencia profesional: Empleado en supervision de

producciodn.






