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PROLOGO.

Los sistemas de Aseguramiento en México actualmente han sido
utiizados por la mayoria de las empresas maquiladora, particutarmente por
aqueilas que disfrutan de un alto nivel tecnoldgico y por supuesto tecnoldgico.

México tiene su propio sistema de Aseguramiento de calidad, que es la
Norma Oficial Mexicana y esta basado en experiencias de sus dos grandes
empresas oficiales Petrdleos Mexicanos y Comision Nacional de Electricidad.
Pero existen en empresas que no consideran prioritario el uso del mencionado
sistema, debido a que sus clientes son americanos ¢ europeos y requieren
modelos de aseguramiento de calidad como ISO y QS9000.

Solo con el estricto apego de los sistemas de calidad nos permitiran
acortar el camino entre aquellos paises del llamado primer mundo que tienen
un innegable apego a los sistemas de calidad. Para poder competir con €}
extranjero es ahora requisito indispensable contar con una certificaciéon 1SO,
para alcanzar la condicién de empresa competitiva intemacionalmente.

Este trabajo de tesis pretende ser la guia para la elaboracion de
procedimientos de operacion de la empresa SCI services de México, planta 28,
para la tecnologia de nueva adquisicion de ensamble y prueba, con el objeto de
proporcionar informacién a nivel operador, para evitar iempos muertos en las
lineas de produccién, ayudar al departamento de capacitacién en la imparticion

de temas concernientes a la operacion de las ya mencionadas maquinas,



ademas de obtener la recertificacion de la planta, todo esto mediante la
aplicacién de la heramienta, el modeio de aseguramiento de Calidad 1S08002.
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