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PROLOGO

En los ultimos afios se ha observado una gran expansién en las
diferentes industrias, como resultado de un desarrollo tecnolégico
acelerado. Aunado a lo anterior, se han reducido las barreras comerciales
intenacionales y se ha liberado la Economia Mundial, lo cual ha traido
como consecuencia el que la competencia comercial por los mercados sea
cada vez mas feréz.

Ante esta situacién las Empresas han descubierto que el poseer un
Sistema de Aseguramiento de Calidad ofrece una herramienta muy util
para la supervivencia y crecimiento de la Empresa.

Cada vez son mas las Empresas que exigen como requisito a sus
proveedores , €l que cuenten con un Sistema Certificado de Aseguramiento
de Calidad.

Aunque el poseer un Sistema de Calidad en la Empresa no garantiza el
éxito comercial,si ofrece un panorama mucho mas amplio de negocio, con
la posibilidad de acceder a Mercados Internacionales, ademas de tener una
ventaja competitiva sobre otras Empresas.
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SINTESIS

El presente trabajo muestra en su primera parte , que es el Sistema ISO,
como se cred, cual es su filosofia y porque este sistema ha sido adoptado en un
gran nimero de Empresas alderedor del mundo. Tambien se incluyen los
enunciados de la norma ISO 9002, a fin de que puedan servir de base , al
decidir implementar este sistema en la Empresa.

En la segunda parte , se presenta a detalle la seccion de la Norma que
corresponde a el Departamento de Compras de Hylsa S.A. de C.V. ,
planteandose para cada una de las cldusulas, como fueron interpretadas, como
se implementaron,asi como los problemas que se encontraron y como fueron
resueltos.

Ademas de lo anterior, se incluyen los beneficios que trajo al
Departamento de Compras la Implementacion, en areas como,
comunicacion,documentacion,capacitacién, disciplina, retroalimentacién, entre
otros.

El haber obtenido el regisro ISO 9002 proporcioné a la Empresa una serie
de beneficios que se vieron reflejados principalmente en la preferencia de los
Clientes y en la incursién a Mercados , que hasta esa fecha , se habia tenido un
acceso muy limitado.

Asi tambien, este trabajo sirve de base para futuros trabajos de
investigacion de Sistemas de Calidad, como pudiera ser el Sistema QS.



CAPITULO 1

Introduccion

Introduccidn
1.1 Planteamiento del Problema

Ante la perspectiva de perder Clientes Importantes , por no
cumplir con la exigencia obligatoria , de contar con la Certificacion de la
Norma ISO 9002 para continuar siendo proveedores autorizados de
estas compaiiias, Hylsa S.A de C.V. Division Aceros Planos , decidié
obtener la Certificacién de la Norma ISO 9002 en toda la Empresa y el
Departamento de Compras forma parte importante de los requerimientos
que deberan ser cumplidos. Por lo que es primordial que , este
Departamento de 1a Empresa se adecue , a fin de cumplir con todos los
requisitos necesarios para la Certificacién de la Norma ISO 9002.

1.2 Objetivo

Desarrollar  la Metodologia que asegure la Certificacién de la
Norma ISO 9002 en el Departamento de Compras.

1.3 Hipétesis

Basado en informacién bibliogrifica y en andlisis de casos reales ,
se pretende demostrar que es factible la implementacién exitosa de la
Norma ISO 9002 en un departamento de Compras .

1.4 Limites del Estudio

Este trabajo esta limitado a considerar solo la implementacion de
la Norma ISO 9002 en el departamento de Compras de Hylsa S.A. de
C.V. Division Aceros Planos, como parte del Registro de toda la
Divisi6n.



3.5 Justificacién del Tesis

En un esquema de Globalizacién Comercial cada dia mas
competitivo, la Certificacién de la Norma ISO 9002 ,ofrece una puerta
de acceso a los Mercados Nacionales e Internacionales .

Lo que busca esta tesis, es servir de guia , a fin de que mas
Empresas obtengan su Certificacién y puedan acceder cada vez a
mayores mercados y por ende mejorar la posicién de la Empresa con
todo lo que eso significa.

3.6 Metodologia

Utilizando como base fuentes de informacién como Ila
Documentacién  bibliografica ,Publicacién electrénica (Internet),
Informacién de caso real y la Experiencia laboral, la metodologia a
seguir para la realizacion de esta tesis consiste en:

e Anilisis de todos y cada uno de los requerimientos de la Norma
ISO 9002 a ser aplicados a el Departamento de Compras

Revision de la situacion actual de el departamento de Compras
Definicion de la estrategia a seguir para la implementacion
Implementacién de la estretegia

Andlisis y presentacion de resultados de la implementacion



CAPITULO 2

Antecedentes

2.1 El Camino de la Calidad

Desde que se llevo a cabo la Revolucién Industrial, 1a Calidad ha
sido estudiada ampliamente,en donde la premisa principal es que al
producir cualquier bien o servicio, este se logre a los niveles mas rentables
posibles y que se satisfaga plenamente las necesidades del Cliente.

La evolucidon de la medicién de la Calidad paso de efectuar
mediciones del producto al final de las lineas productivas, hasta lo que
conocemos en nuestros dias como Control Total de Proceso,en donde en
cada parte del proceso de fabricacion, se verifica que las variables clave del
proceso se estén comportando segun la especificacion.

El Sistema de Calidad tradicional involucra a “El que hizo algo y
al que verifica lo que hizo el otro”. Un buen Sistema de Calidad debe ser
capaz de operar sin inspeccién final, ya que en muchos casos esta
inspeccién es la causa de la mala calidad, debido a que el trabajador al hacer
algun producto de mala calidad, piensa que no hay problema , porque
Control de Calidad lo detectar4 .

Los Sitemas de Calidad ,estan en un proceso de evolucién
continua,enfocados hacia como hacer mas competitiva a la Empresa.

2.21S0 9000

Con el objeto de estandarizar los requerimientos de Calidad de
todos los paises Europeos , la Comunidad Europea encargé en 1979 a la
Organizacién Internacional de la Estandarizacién, con sede en Ginebra
Suiza, que elaborara la Norma ISO, la cual fue presentada por primera vez
en 1987.



Los estandares de las serie ISO 9000 definen el Sistema formal
necesario para segurar que los factores técnicos,administrativos y humanos ,
que afecten a la calidad de los productos o servicios de una organizacidn, se
encuentren bajo control.

Algunas preguntas bésicas del ISO 9000 son:

; Hacia donde vamos ?

¢ Que Hacemos ?

¢{ Como lo Hacemos ?

¢ Porque hacemos lo que hacemos ?
¢ Que tan bien probamos hacerlo ?
¢ Que tan bien lo hacemos ?

Actualmente existen en el mundo mas de 210,000 empresas
registradas en el sistema ISO en mas de 110 paises , y en México se tenian
registradas 1,250 empresas, hasta fines de 1999,

La serie de Normas ISO consiste en cinco documentos principales:
tres que comesponden a Modelos de Aseguramiento de Calidad
(9001,9002,9003) y dos son documentos soporte (9000, 9004).

Esta serie de estandares no fueron escritos para una Indusria
especifica,son genéricos y aplicables a todo tipo de industiras.

Los elementos de la Norma ISO 9000 pueden clasificarse en los
siguientes rubros:
o Liderazgo y Mejoramiento del Sistema de Calidad
Politicas de Calidad
Auditorias Internas
Sistema de Calidad

o Calidad en la Organizacion
Revision de Contrato
Compras
Control de Procesos
Inspeccién y Pruebas
Manejo,Almacenamiento,Empacado y Entrega



o Infraestructura del Sistema de Calidad
Control de Documentos
Control del Producto
Andlisis y Recoleccién de Datos
Control de Mediciones
Entrenamiento

Estas normas se han expandido alderedor del mundo, debido a el
soporte que le ofrecen a las Empresas para detectar problemas de calidad y
resolverlos desde su origen.

La filosofia bésica de los estandares ISO 9000 es:

- Di lo que haces

- Haz lo que dices que haces
- Registra lo que hiciste

- Verifica los resultados

- Actiia en la diferencia

El primer requerimiento del Sistema ISO 9000 es el poseer un
Sistema documentado. Esta documentacion debe ser stablecida,comunicada
actualizada y llevada a cabo de manera consistente.

El segundo requerimiento,es la adherencia disciplinada y
consistente en la prictica diaria de la documentacién del Sistema de Calidad
» por todos los empleados de la Empresa.

El propésito del ISO es apoyar a lograr una alta calidad de
productos y servicios, no burocratizar las actividades.

Cabe mencionar que ISO no impone una estructura organizacional
particular, sino que describe lo que debe de hacerse , pero no como hacerlo,
lo cnal es propio de cada Empresa.

ISO no exige a las Empresas que cambien lo que hacen bien,solo
que lo documenten y lo midan.



La certificacion en ISO 9000 es llevada a cabo por Compaiiias
registradoras, las cuales deben estar debidamente acreditadas por un
Organismo Regulatorio Autorizado por I1SO. Dicho Organismo es el que
emite la Certificacion, las Compaiiias registradoras solo recomiendan o no
la entrega del certificado ISO 9000.

La certificacion es llevada a cabo mediante una auditoria, la cual
evalia el cumplimiento de:

o Documentacién con los requerimientos de la Norma

® Ejecucién de las funciones de acuerdo a lo establecido en la
documentacién

J Cumplimiento de 1a Norma por el personal de la Organizacién

El Certificado emitido,tiene una validez de tres aifios, durante los
cuales se efectian cada seis meses auditorias de seguimiento, a fin de
asegurar que el Sistema de Calidad se lleve adecuadamente.

Algunos de los principales beneficios obtenidos con el registro de
la Norma ISO 9000 son:

Mejoramiento de la Satisfaccion del Cliente

Disminucién de costos e incremento de ganancias
Disminuci6n de retrabajos y desperdicios

Mejoramiento de la Productividad

Reconocimiento Internacional

Incremento de la ventaja Competitiva respecto a competidores
Mejoramiento en la comunicacién interna

Mejoramiento de la moral de los trabajadores

Atraccién de nuevos mercados

Incremento de fidelidad de lo Clientes

Mayor organizacion del trabajo

Obtencién de una imagen de la Empresa comprometida con la
Calidad

e Mayor participacion de los empleados en los procesos



Una de las principales diferencias entre los Sistemas de Calidad
tradicionales y los mas progresistas, es que los primeros se orientan hacia el
producto,mientras que los segundos se orientan hacia el proceso.

El enfoque hacia el proceso es un requerimiento esencial para el
mejoramiento continuo y los estandares ISO 9000 ponen mucho énfasis en

los procesos ,especialmente en la documentacién de todos los
procedimientos.



CAPITULO 3

Descripcion de la Norma ISO 9002

3.1 Intorduccion

“ Este Estandar Internacional es uno de una serie de tres estandares
relacionados con Sistemas de Calidad, que pueden ser usados para
propésitos de aseguramineto de calidad externa.

ISO 9001- Sistemas de Calidad,Modelo para el Aseguramiento durante
las etapas de Diseno,Produccién,Servicio e Instalacién.

ISO 9002- Sistemas de Calidad,Modelo para ela Aseguramiento durante
las etapas de Produccién e Instalacién.

ISO 9003- Sistemas de Calidad, Modelo para el Aseguramiento
durante las etapas de Inspeccion y Pruebas Finales .

3.2 Alcance y Campo de aplicacion

3.2.1 Alcance
Este Estandar internacional especifica los requerimientos del
Sistemas de  Calidad para usarse donde un contrato entre dos partes
requiere de la demostracion del proveedor de su capacidad para
controlar los procesos que determinan la aceptacién del producto
suministrado.

Los requerimientos de este estandar tienen como finalidad
principal prevenir y detectar cualquier no conformidad durante los
procesos de produccidn e instalacién y evitar su recurrencia.

3.2.2 Campo de Aplicacién
Este estandar internacional es aplicable en situaciones
contractuales cuando:
o Los requerimientos especificados para el producto son
establecidos en  términos de un disefio o especificacién dada.
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e La confianza en que la conformancia del producto puede ser
logarda mediante la adecuada demostracién por parte de el
proveedor de ciertas capacidades en produccién € instalacién.

3.3 Referencias
- ISO 8402 Calidad —Vocabulario.
- ISO 9000 Administracion de la Calidad y estandares de
aseguramiento de Calidad - Guia para seleccién y
uso.

3.4 Definiciones
Para propdsitos de este Estandar Internacional ,las definiciones
estan dadas en el ISO 8402 ,

3.5 Requeriminertos del Sistema de Calidad
3.5.1 Responsabilidad de la Direccién
3.5.1.1 Politica de Calidad

La Direccién de la Empresa debe definir y Documentar la
Politica de Calidad,Jos Objetivos y el Compromiso hacia la
Calidad. La Empresa debera proveer evidencia de que esta Politica
es conocida ,entendida e implantada en todos los niveles de la
Organizacién (Ver Anexo 1).

3.5.1.2 Organizacién
3.5.1.2.1 Responsabilidad y Autoridad

La responsabilidad ,autoridad y relaciones entre todo el
personal cuyo trabajo afecte a la calidad,debe ser definido,sobre
todo para aquellos que necesitan de libertad organizacional y
autoridad para:

- Iniciar acciones preventivas para evitar la ocurrencia de
productos no conformantes

- Detectar y registrar cualquier problema relacionado con la
calidad de los productos
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- Iniciar,recomendar o proveer soluciones a través de los
canales establecidos

- Verificar la implementacién de las soluciones adaptadas

- Controlar en todas las etapas las no conformidades ,hasta
que hayan sido corregidas

3.5.1.2.2 Personal y recursos de Verificacion

La Direccibn de la Empresa debe identificar los
requerimientos internos de verificacion,proporcionar los recursos
adecuados y asignar personal entrenado para estas actividades.

3.5.1.2.3 Representante de la Direccién

La Direccion debe nombrar a un representante ,el cual debe
tener definida su responsabilidad y autoridad ,para asegurar que los
requerimientos de esta especificacion sean implantados Yy
mantenidos.

3.5.1.3 Revisiones de la Direccion

El Sistema de Calidad debera ser revisado a intervalos
apropiados por la Direccién de la Empresa, para asegurar su
efectividad y continuidad .

3.5.2 Sistemas de Calidad

La Empresa debe establecer y mantener un Sistema de
Calidad documentado , que asegure la conformidad de los productos
con los requisitos especificados.

Estos deben incluir:

La preparacién de Procedimientos e Instructivos de Calidad

normalmente se organizan en cuatro niveles:

Manual de Calidad

Procedimientos de Operacion
Instrucciones de Trabajo detalladas
Formatos
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3.5.3 Revision de Contarto

La Empresa debe establecer y mantener procedimientos para
la revisién de los contratos de venta y la coordinacién de estas
actividades.

Cada contrato de venta debe de ser revisado por la Empresa
para aseguar que:

A) Los requerimientos del Cliente esten adecuadamente definidos y
documentados.

B) Sean definidas,resueltas y documentadas las diferencias entre lo
que el Cliente requiere y lo que la Empresa puede ofrecer.

C) La Empresa tiene capacidad para satisfacer los requerimientos del
contrato. -

3.5.4 Control de Documentos y Datos

La Empresa debe establecer y mantener procedimientos para
controlar todos los documentos y datos que se relacionen con esta
norma. Estos documentos deben ser revisados y aprobados por
personal autorizado antes de ser usados

3.5.4.1 Aprobacién y Distribucién de Documentos
Este control debe asegurar que:

A) Los documentos y su emision correcta esten disponibles en
todo lugar donde se realicen operaciones esenciales a la
consecucién de un efectivo funcionamiento del Sistema de
Calidad .

B) Los documentos obsoletos seran removidos rapidamente de
los lugares de uso o emision. El sistema debe especificar
claramente :

Quén es el responsable de revisar y aprobar

Quién es el responsable de la distribucién

Como distribuir los documentos

Quien tiene la responsabilidad de remover los documentos
obsoletos
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3.5.4.2 Cambios y Modificaciones a Documentos

Los cambios a los documentos deben ser revisados y
aprobados por la misma organizacién que lleva a cabo la revisién
original, a menos que se especifique otra cosa. La organizacién
designada debe tener acceso a informacién que sirva como base para
su aprobacién.Una lista maestra o un procedimeinto de control de
documentos debe ser establecido para identificar la revisién actual y
evitar el uso de documentos obsoletos.

3.5.5 Compras

3.5.5.1 Generalidades

3.5.5.2 Evaluacién de Subcontratistas
3.5.5.3 Datos de Compra

3.5.5.4 Verificacién del producto adquirido

» Estos puntos se veran a detalle en el Capitulo 4
3.5.6 Productos proporcionados por el Cliente

La Empresa debe establecer y mantener procedimientos para
la verificacion,almacenaje y mantenimiento de productos provistos
por el Cliente , para ser incorporados al producto final cualesquiera de
estos productos que se pierda , dafie 0 que no sea apto para usarse ,
debe ser registrado y reportado al Cliente.

3.5.7 Identificacion y Rastreabilidad

Donde sea apropiado la Empresa debe establecer y mantener
procedimientos para identificar productos desde la etapa de disefio
hasta la entrega e instalacién ,pasando por todas las etapas de
produccién.

Cuando la rastreabilidad del producto sea requisito
especificado , los productos individuales o los lotes deben tener una
identificacién tnica .Esta identificacién debe ser registrada.
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3.5.8 Control del Proceso

3.5.8.1 La Empresa debe identificar y planear los procesos de
produccién que afecten directamente la calidad , y deben
asegurar que estos procesos se llevan a cabo bajo condiciones
controladas .Estas condiciones controladas deben incluir:

1. Instrucciones de trabajo documentadas que definan la manera
de producir ,siempre que la ausencia de tales instrucciones
tenga un efecto negativo sobre la calidad .Ademas
instrucciones para el uso del equipo ,medio de trabajo y para
cumplir con los estandares ,codigos y planes de calidad.

2. Monitorear y controlar variables criticas de proceso y

caracteristicas del producto durante su produccion.

Cuando proceda,aprobacion de procesos y equipos.

4. Criterios de ejecucion de trabajo, se deben definir tan
completamente como sea posible ,mediante normas escritas o
muestras representativas .

=

3.5.8.2 Procesos especiales

Son procesos cuyos resultados no pueden ser del todo
verificados por inspeccion y pruebas inmediatas y ademas son
procesos donde las deficiencias en los productos se hacen
evidentes solo cuando el producto esta en uso. Por eso requieren
un monitoreo continuo y un cumplimiento efectivo de los
procedimientos para asegurar que los requerimientos
especificados se cumplan.

3.5.9 Inspecci6n y Pruebas
3.5.9.1 Inspecci6n y Pruebas de Recibo

La Empresa debe asegurar que los productos adquiridos no
se utilicen o procesen ,hasta que sean inspeccionados y que
cumplan con los requerimientos especificados. Las verificaciones
deben estar de acuerdo con el Plan de Calidad y los
procedimientos documentados.



15
3.5.9.2 Inspeccién y Pruebas de Proceso ‘
i

La Empresa debe :

- Inspeccionar,probar e identificar los productos de acuerdo al
Plan de Calidad y los procedimientos aplicables.

- Establecer la conformidad de los productos con los
requerimientos especificados,mediante el monitoreo del
proceso y métodos de control.

- Detener los productos hasta que las pruebas e inspecciones
se completen o que los reportes necesarios se reciban y
verifiquen.

3.5.9.3 Inspeccion y Pruebas Finales

Los procedimientos para la inspeccién final y pruebas ,
incluidos en el Plan de Calidad ,deben requerir que todas las
inspecciones y pruebas especiales ya sean de recibo o en
procesohayan sido efectuadas y que los productos hayan
cumplido con los requerimientos.

3.5.9.4 Registros de inspeccién y prueba

La Empresa debe establecer y mantener registros que
contengan criterios de aceptacion y por ello den evidencia de que
el producto ha pasado las inspecciones y pruebas.

3.5.10 Equipos de Inspeccién,Medicion y Pruebas

La Empresa debe controlar,calibrar y mantener el equipo de
inspeccién ,medicién y pruebas(sin importar si el equipo es
propiedad de la Empresa,rentado o propiedad de el Cliente) para
verificar la conformidad del producto con los requerimientos
especificados. El equipo debe ser usado de una manera que asegure
la incertidumbre de medicion requerida.
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La Empresa debe:

1.

10.

Precisar las mediciones a efectuar ,con la exactitud requerida y
ademds seleccionar el equipo adecuado de inspeccién y
pruebas.

Identificar,calibrar y ajustar ,a intervalos definidos, todo el
equipo de inspeccién,medicion y pruebas, y los elementos que
afecten la calidad del producto. Esta calibracién se efectia
contra equipo certificado,que tenga una relacién con patrones
intenacionales.

Establecer,documentar y mantener los procedimientos de
calibracion que incluyan detalles del equipo en cuanto a
tipo,identificacién , nimero , ubicacién, frecuencia de
verificacién ,método de verificacion,criterios de aceptacion y
las acciones a tomar cuando los resultados no sean
satisfactorios.

Asegurar que el equipo de inspeccién ,medicion y pruebas
registra la exactitud,el error y la presicion requeridas.
Identificar al equipo de inspeccioén ,medicién y pruebas con un
indicador que muestre el status de calibracién del equipo.
Mantener registros de calibracion del equipo de inspeccién
,;medicién y pruebas.

Auditar y documentar la validez de los resultados de las
inspecciones y pruebas, cuando los equipos de medicion
.inspeccidn y pruebas sean encontradas sin calibracién.
Asegurar que las condiciones ambientales son apropiadas para
la calibracion,inspecciones,mediciones y pruebas que se
realizan.

Asegurar que el manejo,preservacion y almacenaje del equipo
de inspeccién,medicién y pruebas sea tal que se mantengan su
exactitud y adecuacién al uso.

Asegurar los equipos de inspeccién,medicién y pruebas para
evitar ajustes que invaliden la calibracién.
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Estado de Inspeccién y Pruebas

El estado de inspeccién y pruebas del producto debe ser
identificado mediante  marcas,etiquetas,sellos,rotulos,registros
autorizados, ,registros de inspeccion ,programas computacionales
de pruebas,etc..

Estos elementos deben indicar la conformidad o no
conformidad del producto con respecto a las pruebas e inspecciones
efectuadas. La identificacién del estado de inspeccién y pruebas
debe ser mantenida en el proceso de produccién e instalacioén del
producto ,para asegurar que solo los que hayan pasado las pruebas
e inspecciones requeridas sean entregadas al Cliente.

3.5.12 Control de Productos No Conformes

La Empresa debe mantener y controlar los procedimientos
que aseguren que los productos que no cumplan los requerimientos
especificados, no sean usados o instalados inadvertidamente. Se
deben controlar las actividades de identificacién,documentacion
evaluacion, segregacién y desecho de productos no conformes ,sin
olvidar la notificacion a las areas y funciones interesadas .

3.5.12.1 La Empresa debe definir las responsabilidades por las

revisiones ,la autorizaciéon para la disposicion de productos no
conformes. Los productos no conformes deben ser revisados de
acuerdo con los procedimientos documentados aplicables . Los
productos no conformes pueden ser:

e Reprocesados para que cumplan los requerimientos
especificados.

e  Aceptados con o sin reparacion previo acuerdo.

e  Degradado para aplicaciones alternas.
Rechazado y desechado.

Cuando se estipule en el contarto la obligacién de informar
al Cliente que un producto esta defectuoso, la Empresa debe
informar al mismo Cliente cada vez que se presente el caso ,para
que éste acepte o no el tipo de reparacién que se le proponga.
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La descripcion de las desviaciones que hayan sido aceptadas
deben ser registradas para seguridad de la Empresa.

Las reparaciones y reprocesos de productos deben ser
inspeccionados de acuerdo con los procedimientos documentados.

3.5.13 Acciones Correctivas y Preventivas

La Empresa debe establecer,documnetar y mantener
procedimientos para:

e Investigar la causa de no conformidades y las acciones
correctivas necesarias para prevenir la recurrencia.

® Analizar todos los procesos,operaciones de trabajo,registros
de calidad,reportes de servicios y reclamaciones de Clientes
para determinar y eliminar causas potenciales de productos
no conformes.

e Iniciar acciones de prevencion para manejar problemas a un
nivel acorde al riesgo encontrado.

e Aplicar controles para asegurar que las acciones correctivas
sean tomadas y que sean efectivas.

e Implantar y registrar los cambios en los procedimientos que
sean resultado de acciones correctivas.

3.5.14 Manejo ,Almacenaje,Empaque,Preservacion y Embarque

La Empresa debe establecer,documnetar y mantener
procedimientos para el manejo,almacénaje ,empaque y embarque
de los productos.

3.5.14.1 La Empresa debe proveer métodos y medios para prevenir
daiios y deteriorizacién durante el manejo de los productos.

3.5.142 La Empresa debe proveer 4reas de almacenaje seguras para
prevenir dafios o deteriorizacion de los productos que estén
pendientes de usarse o de entregarse. Se deben definir métodos
apropiados para autorizar la recepcién y la entrega de y hacia esas
areas. Para detectar deteriorizacibn se deben revisar
periodicamente las condiciones del producto.
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3.5.14.3 La Empresa debe contorlar el empaque ,]Ja conservacién y el
marcado ,hasta el grado necesario para asegurar que el producto
cumpla con los requisitos especificados .Se debe
identificar,conservar y mantener todo producto,desde el recibo
hasta que la responsabilidad de la Empresa termine .

3.5.144 La Empresa debe proteger la calidad del producto tan pronto
se hayan terminado las inspecciones y pruebas finales. Cuando se
especifique en el contrato ,esta proteccion se extenderd hasta la
entrega del producto final.

35.15  Control de Rgistros de Calidad

La Empresa debe establecer y mantener procedimientos para
identificar,recolectar,indexar,llenar,archivar y desechar los
registros de calidad.

Los registros de calidad deben ser mantenidos para demostrar
que se ha alcanzado la calidad requerida y la operacion efectiva
del sistema de calidad. .Los registros de calidad del
subcontratista deben ser un elemento de estos datos. Todos los
registros deben ser legibles e identificables con ¢l producto del
que se trate.Los registtos de calidad deben ser guardados y
mantenidos de tal manera que puedan ser facilmente consultados
y en lugares que minimicen el dafio,deteriorizacion o pérdida.

El tiempo que deberan mantenerse estos registros debe ser
definido y registrado. Cuando se acuerde en el contrato,los
registros de calidad deben estar a disposicién del Cliente o su
representante por un periodo igualmente acordado.

3.5.16 Auditorias Internas de Calidad

La Empresa debe llevar un sistema de Auditorias Internas
de Calidad planeado y documentado ,para verificar que las
actividades de calidad cumplan con lo planeado y que
determine la efectividad del sistema de calidad. Las auditorias
deben programarse de acuerdo con la importancia de la actividad.
.La auditoria y el seguimiento deben llevarse a cabo de acuerdo
con procedimientos documentados.
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El resultado de las auditorias debe ser documentado y
mostrado al personal que tenga responsabilidad en el area
auditada. El personal administrador responsable del 4rea debe
tomar acciones correctivas sobre las deficiencias encontradas en
la auditoria.

Capacitacién

La Empresa debe establecer y mantener procedimientos para
identificar las necesidades de capacitacibn y proveer
entrenamiento a todo el personal que realice actividades que
afecten a la calidad del producto. El personal que realice tareas
especificas debe ser calificado con base a su
educacién,entrenamiento y/o experiencia. Se deben mantener
registros apropiados de capacitacion.

Técnicas Estadisticas

Cuando sea apropiado , la Empresa debe establecer los
procedimientos  para  identificar técnicas  estadisticas
adecuadas,requeridas para verificar la capacidad de proceso y
caracteristicas del producto. “ (1).
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CAPITULO 4

Proceso de Preparacién e Implementacién
de 1a Norma ISO 9002 en el Departamento de
Compras.

El proceso se inici6 revisando los requerimientos de la Norma ISO 9002
que deberian ser cubiertos por el Departamento de Compras. Analizando a
detalle cada uno de los requerimientos , tenemos lo siguiente:

3.5.5.1 Generalidades

“ La Empresa debe asegurar que los productos adquiridos esten de
acuerdo a los requerimientos especificados. “ (1)

Situacién Antes de la Implementacion

El Departamento de Compras contaba con un esquema de operacion
definido a través del tiempo, en donde la forma de trabajar se transmitia en

forma verbal y de acuerdo a la experiencia, supervisando este proceso los Jefes
de cada seccion y e] Gerente del departamento.

Sin embargo , no existian procedimientos formales establecidos que se

llevaran en forma continua y por lo mismo tampoco un sistema estructurado de
capacitacién continua.

Aunque la Empresa contaba con un Departamento de Auditoria Interna,
éste ,se enfocaba mas a revisar la transparencia del proceso de negociacién ,que
en asegurar que los negociadores realizaran su trabajo de la mejor manera.



22

A finales de los ochentas se inici6 con un Modelo de Control Total de la
Calidad , que entre sus estrategias inclufa la elaboracion de procedimientos
detallados de operacion. En este esquema quedé incluido el Departamento de
Compras. Se estuvo trabajando algin tiempo en la elaboracién de
procedimientos de operaci6n, pero debido a circunstancias de exceso de trabajo
(inicio de un proyecto de expansion de la Empresa) este trabajo quedo
inconcluso.

Estrategia e Implementacién

Ante la exigencia de la Norma ISO de contar con un procedimiento
escrito de operacién, se tomd como base de inicio lo ya elaborado en los
procedimientos de CTC y se procedi6é a elaborar un documento de Nivel II
(Direccion de Compras) (Ver Anexo 2).

Una vez terminado este procedimiento que era la base , se procedi6 a
elaborar los siguientes procedimientos detallados:

Manual del Sistema Computacional

Porcedimiento para la elaboracién de la requisicion
Procedimiento para la seleccién de Proveedores

Procedimiento para la elaboracién de la Tabla Comparativa
Procedimiento de colocacion de Orden de Compra (Ver anexo 3)
Procedimiento de Expeditacion

Porcedimiento de Compras de Emergencia

Mantenimiento del Catalogo de Proveedores

Certificacién de Proveedores

Ademas de la elaboracion de los procedimientos , se procedié a
documentar los formatos usados en estos procedimientos.

La elaboracioén de los procedimientos fué asignada a equipos de trabajo
formados por los mismos Negociaodres, de esta manera se hizo participar
activamnete a los futuros usuarios de los procedimientos. Los equipos de
trabajo,ademas de su trabajo normal,tenian el compromiso de juntarse durante la
semana para la elaboracién de los procedimientos. Una vez terminado el
borrador del procedimiento , se pasaba a revisién y enriquecimiento con otros
equipos de trabajo.



Resultados Obtenidos

El hecho de que los procedimientos fueran elaborados y revisados por los
mismos negociadores, asegurd que los procedimientos cubrieran todas las
posibles formas de hacer las cosas y a su vez se obtuviera la mejor manera de
realizarlas.

Aunado a lo anterior ,el oficializar los procedimientos, erradic6 de raiz
algunos vicios que se tenian, ya que todos debian apegarse a los

procedimientos.

Durante la elaboracion de los procedimientos , se busco siempre que tanto
los conceptos , como las responsabilidades quedaran suficientemente claras a
todo el personal , desde el Director de Compras hasta el dltimo de los
negociadores, de tal manera que cada elemento del Departamento de Compras
supiera que era lo que la Empresa esperaba como resultado de su trabajo y que
ademas todos los elementos hicieran el trabajo de la misma manera todo el

tiempo.

Otro elemento que ayud6é a cambiar la forma de hacer las cosas , fue el
hecho de que ISO exige la inclusién en el Sistema de Calidad de las Auditorias
Internas de Calidad, en donde personal de otros Departamentos revisaba que el
trabajo se desarrollara de acuerdo a los procedimientos. Esto hacia que todos los
elementos del Departamento fueran sujetos de ser auditados y por ende , esto
representaba una razon adicional para realizar el trabajo de acuerdo a el
procedimiento.

3.5.5.2 Datos de Compra

* Los documentos de compra deben contener datos que definan
claramente los productos ordenados ,ncluyendo,donde sea
aplicable:
Tipo,clase,grado,titulo,especificacién,dibujos,requerimientos  de
proceso instrucciones de inspeccion y otros datos técnicos
relevantes, incluyendo calificacion del producto, de
procedimientos,equipos de proceso y persona,. Titulo,nimero de la
especificaci6n del sistema de calidad que se alique al producto.
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La Empresa debe revisar y aprobar los documentos de compra
antes de liberarlos para asegurarse que cumplen los requerimientos

especificos. “(1)
Situacién Antes de la Implementacién

La situacién que sucedia ,algunas veces al momento de adquirir algun
insumo, era que la informacién que el ususario le entregaba al negociador para
la compra era muy escueta e incompleta. Esto traia como consecuencia el que el
negociador comprara base a esa informacién y el problema aparecia al momento
de entregar el insumo a el usnario y resultar que no era exactamete lo que se
requeria en la Empresa, ocasionando que se tuvieran que realizar retrabajos por
parte de el negociador y el subcontratista, sucediendo , algunas veces que por
no contar con el insumo adecuado, se viera afectada la produccion.

Lo anterior sucedia principalmente ,debido a que los usuarios no tenian el
conocimiento exacto de como se solicitaban los insumos, ademas de no contar
con la informacién necesaria actvalizada, ya que en muchos casos los
catdlogos que tenian los usnarios eran obsoletos y esto ocasionaba confusion y
descontrol.

Ademas la comunicacion entre los usuarios y el Departamento de
Compras no era lo 4gil que debia ser, por lo que esto venia a agravar mas el
problema.

Estrategia ¢ Implementacién

En lo que respecta a las refacciones de lineca (ejem. valvulas,
baleros,retenes etc.) se instrumento una estrategia con los Deparatamentos de
Planeacion de Mantenimiento de la Empresa (principales usuarios de
refacciones) en donde en coordinacién con los principales subcontratistas de
refaciones , se les suministraron a esos Departamentos catdlogos actualizados
asi como instruccion necesaria para su buen uso. Ademas quedaba establecido
el compromiso por parte de el subcontratista de mantener estos catdlogos
actualizados en forma impresa o electrénica.



Aunado a lo anterior, se tuvieron reuniones de acercamiento entre
usuarios y negocidores en donde se definieron cual era la forma en que la
informacion del requerimiento debia especificarse, a fin de que el negociador
pudiera adquirir el insumo con la calidad , el costo y la oportunidad requerido.

Debido a el giro de la Empresa (fabricacién de acero) , se decdié
seleccionar un grupo de insumos que afectaban directamente a la calidad del
producto y se les identificd como Insumos Clave, y a estos darles un trato
especial ya que representaban los insumos que no se debian descuidar por
ningun motivo. Ya que el resto de los insumos al tener pequefias variaciones en
sus caracteristicas, estas podian ser contrarestadas ajustando los procesos de
fabricaci6n.

Una vez definidos los Insumos Clave, se procedi6 a documentar en forma
estandar las caracteristicas que requeriamos que el subcontratista compliera al
cien porciento, tales como, caracteristicas quimicas, caracteristicas fisicas, tipo
de empaque,periodicidad de entregas, entre otras.Toda esta informacién se
plasmo en documentos que serian el soporte de la requisicion de compra.

Resultados Obtenidos

En lo que respecta a los datos de compra de refacciones de linea , el
problema se erradicé de raiz, al instruir a los usuarios de como debian solicitar
sus requerimientos y definir tambien en los procedimientos de que en el caso
de que el negociador ,al revisar la informacién de la requisicidn, ésta estuviera
incompleta, rechazaria la requisicion y avisaria al ususario , a fin de que
definiera claramente el requerimiento.

Con la participacién de personal de Desarrollo de Procesos y de Control de
Calidad , se elaboraron las especificaciones de los Insumos Clave, y de esta
manera se asegurd que se plasmara en el documento exactamente lo que el
proceso requeria. Asi tambien , al nombrar un responsable de estas
especificaciones , se asegur6 que en caso de modificaciones a estas , se
validarfan y oficializarian antes de entregarlas a el Departamneto de Compras.

Todas estas especificaciones se plasmaron en términos cuantificables, ya
que ¢l suministro de estos Insumos Clave , esta basado en estas especificaciones
y al no poder medir alguna caracteristica importante, podria poner en riesgo la
calidad del producto fabricado.
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3.5.5.3 Evaluacion de Subcontratistas

“ La Empresa debe seleccionar a los subcontratistas con base en
su capacidad para cumplir los requisitos del su contrato,incluso los
requisitos de calidad. La Empresa debe mantener registros de los
subcontratistas aceptados . La selecciébn de subcontratistas ,la
extensi6n y el tipo de control efectuado por la Empresa ,dependera
de el producto adquirido. Estas decisiones estaran basadas en
informes previos de aptitud y capacidad del subcontratista.

La Empresa debe asegurarse de que el Sistema de Calidad del
subcontratista sea efectivo. “ (1)

Situacién Antes de la Implementacién

En lo que se referia a los Insumos Clave, sucedia algunas veces , que por
no tener perfectamente bien definidas las caracteristicas del insumo a adquirir,
el insumo se compraba base a la especificacion de el subcontratista, porque este
era el que mejor resultado habia ofrecido. Al no tener una especificacién oficial
obligaba a que las compras se hicieran a el mismo subcontratista , limitando el
poder de la negociacion.

Por otro lado,las limitaciones de tiempo de los negociadores , aunque se
conocian las instalaciones del subcontratista ,no se profundizaba en el sistema
de calidad que tenia el subcontratista y como hacia para asegurar que las
caracteristicas del insumo fueran siempre las mismas.Como consecuencia, de lo
anterior, sucedia que algunas veces el insumo presentaba mucha variabilidad en
sus caracteristicas, con el consecuente trastorno en los procesos .

Estrategia ¢ Implementacién

Una vez definidas las especificaciones de los Insumos Clave, el siguiente
paso fue definir Quién o Quienes brindarian el servicio de suministro de
acuerdo a como se requeria. A este respecto se decidié hacer uso de un esquema
de “Apadrinamiento * , que consisti6 en trasladar a el nuevo Sistema ISO a los
subcontratistas con los cuales habiamos trabajado satisfactoriamente y que no
tenian historial de rechazos en sus entregas.



27

Cabe mencionar que este esquema solo se aplicé una vez , al inici6 de de
la implementacién y de esta manera los subcontratistas Apadrinados quedaron
dentro del Sistema ISO como proveedores aprobados en el Sistema ISO.

Dentro de estos subcontratistas Apadrinados, se encontraban los que
suministraban los Insumos Clave, a estos subcontratistas se les implemento una
estrategia de certificacién de subcontratistas , la cual estaba encaminada a
seleccionar,aprobar y calificar el desempefio de los Insumos Clave. Dicha
certificacién solo se podia obtener, si el subcontratista cumplia con al menos
uno de los siguientes requisitos:

- Obtener su certificacién ISO 9000
- Obtener la aprobacién de la encuesta HYLSA de su Sistema de Calidad

Dicha encuesta (Ver anexo 4) evaluaba en forma integral el Sistema de
Calidad de el subcontratista, y de esta manera al evaluar la encuesta se
conocian las areas de mejora que el subcontratista debia corregir , si deseaba
seguir suministrando el insumo en cuestion. Si el subcontratista obtenia una
calificacién menor a 50 puntos, se descalificaba como suministrador de ese
insumo, hasta que corrigiera todas las anormalidades encontradas y se aplicara
de nuevo la encuesta.

Resultados Obtenidos

El principal beneficio de haber implementado esta estrategia de
evaluacién de subcontratistas , fué el haber exigido a los subcontratistas el
involucrarse en este sistema de calidad si deseaba continuar con la relacién
comercial con la Empresa , y de esta manera asegurar que el insumo
suministrado era el que la Empresa requeria.

Como consecuencia de la implementacién de la encuesta , se di6 un
proceso de depuracién de subcontratistas, que de alguna manera habian
permanecido pero que no cumplian con los requisitos solicitados.

El haber trabajado en conjunto con el subcontratista en la evaluacién de
la encuesta , estrecho mas los lazos de unién entre ambas partes y de esta
manera €l compromiso de desarrollarse y mejorar continuamente se vid
fortalecido.En este esquema se buscaron nuevas y mejores maneras de hacer las
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cosas , con el objeto primordial de que ambas Empresas se beneficiaran en este
desarrollo.

3.5.5.4 Verificacién de productos adquiridos

“ Cuando se especifique en el contrato ,Ja Empresa o su
representante debe contar con le derecho de verificar en planta o al
recibir, que los productos adquiridos estén de acuerdo a los
requerimientos especificados.

La verificacion de la Empresa no absuelve al subcontratista de
su responsabilidad de proveer productos aceptables.

Cuando la Empresa elija llevar a cabo las verificaciones en la
planta del subcontratista,dichas verificaciones no deberin usarse
por el subcontratista como evidencia de que el subcontratista posee
un control efectivo de calidad. “ (1)

Situacién Antes de la Implementacién

Una de las areas de oportunidad que se tenian al recibir los insumos en la
Empresa, era que se inspeccionaba algunos insumos superficialmente ,ya que
no se contaba o con la especificacion o con las facilidades
(pesonal,laboratorio,etc.) para efectuar esta validacién, y en muchos casos se
hacia “Acto de Fe” de que el insumo llegaba como se habia solicitado, lo cual
sucedia las mas de las veces, pero no se tenia la certeza de que sucediera todo el

tiempo.

Otro problema que se tenia , era la falta de procedimientos de operacién
actualizados, lo que traia como consecuencia el que las operaciones de recibo o
despacho de insumos , no se hicieran siempre igual , ya que la capacitacién se
daba sobre la marcha y supervisados por el Jefe de esta seccién. Lo anterior se
reflejaba principalmente cuando ¢l personal salia de vacaciones o se
incapacitaba.

Quedaba a criterio del despachador el como reaccionar en una
emergencia ante €] requerimiento de un insumo rechazado o sin la evaluacién de
sus caracteristicas.



Estrategia e Implementaci6n

A fin de estandarizar la forma de operar del Departamento de Recibo de
Insumos, se procedid a la elaboracién de los siguientes procedimientos:

- Recibo con inspeccion (Ver anexo 5)

- Recibo de Materia Primas y Materiales de Aceria# 1y 2

- Programa de entrega de Insumos Clave

- Acciones correctivas a efectuar por incumplimiento de
especificaciones

- Insumos Clave

- Ingreso ,despacho,reparto de Insumos Clave

Para la elaboracion de estos procedimientos se involucro a el personal
operativo, de tal manera que se estandarizara la forma de hacer las cosas y de
esta manera , asegurar ¢l que cada quién tuviera claro cuales eran sus
responsabilidades y como debia realizarlas.

Se incluy6 en el esquema de recibo, la evaluacién de cumplimiento a
tiempo de las entregas de Insumos Clave, tanto en calidad ,cantidad y
oprotunidad.

Por ser el punto final del recibo del Insumo Clave en la Empresa y al no
tener toda la infraestructura para asegurar que todas las caracteristicas del
Insumo se cumplieran, se coordiné la funcién de el Recibo de Insumos Clave
con la de el Laboratorio Quimico, a fin de validar que el insumo suministrado
cumplia con lo solicitado.

De esta ,manera al llegar el Insumo Clave se se le notificaba a el
Laboratorio Quimico y este procedia a tomar las muestras correspondientes y
evaluar entre otras cosas su granulometria y su analisis quimico. Asi ,en un
lapso corto (media hora) y antes de que el Insumo Clave fuera descargado en
la Empresa , ya se tenia el resultado de su analisis, pudiendo decidir en ese
momento donde se descargaria ,ya que de haber sido aceptado se ubicaria en las
instalaciones de el Almacén y de no cumplir con lo especificado, se ubicaria en
un area de rechazos , de donde no podria ser utilizado y se devolveria a el
subcontratista
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En los procedimientos de Recibo , se incluyeron todas las posibles
eventualidades con las que el recibidor pudirea enfrentarse , como:

- Recibo de Insumos fuera de horario habil.

- Desicién sobre uso de Insumo recibido fuera de especificacién y
requerido por urgencia.

- Lineamientos de almacenaje y rtotacién de insumos en su lugar de
ubicacién.

lo anterior, con el fin de asegurar que todos los recibidores , actuarfan de la
misma manera en caso de sucitarse una situacion irregular.

Asi tambien se tuvieron que hacer algunas adecuaciones a el
Laboratorio Quimico, a fin de asegurar que, este proceso fuera 4gil y efectivo y
poder garantizar que el Insumo Clave que se utilizaria cumpliera con los
requerimientos solicitados.

Resultados Obtenidos

Entre los beneficios mas imprtantes obtenidos en esta seccion esta el
poder verificar casi en tiempo real , las caracteristicas de el Insumo Clave
recibido y tomar acciones correctivas inmediatas en caso de que sucediera
alguna eventualidad. Asi tambien, llevar en forma detallada el registro de
cumplimiento de los subcontratistas ( calidad,cantidad,oportunidad) y efectuar
una evaluacion integral de su desempeiio.

Aunado a lo anterior ,se estandarizo la manera de hacer las cosas y a
través de los procedimientos y la capacitacién continua,se asegura el que todos
harian las cosas de igual modo todo el tiempo.
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CAPITULO 5

Beneficio de la Implementacién de la Norma
ISO 9002 en el Departamento de Compras.

El beneficio de la implementacién de la Norma ISO 9002 en el
Departamento de Compras se vié reflejado en los siguientes rubros:

Comunicacion: Desde el inicio de este proyecto se establecid el
compromiso desde la Direccién de Compras hasta los negociadores, de lo
importante que era para la Empresa la obtencién de esta Certificacién. Esta
comunicacién abierta tuvo un efecto positivo en el personal de Compras y los
motivé a participar activamente en la consecucion de este objetivo.

Otro beneficio importante de la comunicacién , fue el conocer en forma
clara ,que era lo importante a realizar en el Departamento de Compras, que
impactaba directamente a la Empresa, y de esta manera tener esto bajo control
todo el tiempo.

Documentacion: Una vez definido lo importante, el proceso de elaborar
la documentacién fue muy enrriquecedor, ya que los negociadores se
involucraron en forma activa en esta tarea, trayendo como consecuencia que
al final de la elaboracién de los diferentes documentos todos los elementos
del Departamento de Compras sabian cual era la mejor manera de hacer las
cosas y a su vez el saber que se tenfa una plataforma documentada para
iniciar el proceso de Mejora Continua.

Capacitacién: Al estar todo el personal de Compras en el proceso de
Capacitacién continua, se aseguro el que todos conocieran los procedimientos
y que el personal de nuevo ingreso estuviera enterado de el “ Como “ se
hacen las cosas.
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Disciplina: La implementacién de la Norma ISO 9002 , implicé un
esfuerzo adicional de algunos de los Negociadores, ya que obligé a cambiar
la forma en que realizaban su trabajo. Sin embargo, con la colaboracion de
todos los Negociadores estos problemas fueron superados .

Con el aseguramineto de que cada quién hacia lo que tenia que hacer, se
garantizé que las cosas se hicieran consistentemente bien y que se realizaran
de 1a mejor manera posible.

Control: Con la implementaci6n de los procedimientos, se involucraron
una serie de controles que aseguraron que el resultado esperado se diera.
Estos indicadores eran llevados por personal del mismo Departamento de
Compras o de otros Departamentos, pero la completa involucracién del
personal hizo que los procesos de correccién se dieran en un ambiente de
trabajar en equipo para el mismo objetivo, lograndose incorporar estos
nuevos controles al sistema de opeacién de Compras.

El sistema de Auditorias Internas y Externas , fue otro ingrediente que
ayudé a que los procedimientos se llevaran a cabo adecuadamente, ya que se
tenia la certeza de que tadre que temprano alguien vendria a revisar lo que el
Negociador estaba realizando.

Otro beneficio que se obtuvo, fué el mejorar la distribucién de las
cargas de trabajo de los diferentes Negocidores, y de esta manera optimizar
el uso de las horas-hombre disponibles.

Respecto el suminisro de insumos por subcontratistas, la
implementacién de ISO logro el que se le diera mucha importancia a el
aseguramiento de que los subcontratistas tuvieran un sistema de calidad
implantado en sus procesos y de no ser asi , apoyarlos a que lo implementaran
lo antes posible. De esta manera se promovié el desarrollo de subcontratistas
y se aseguré que el insumo suministrado cumpliera con todos los requisitos
solicitados.

Responsabilidad: Una vez definido claramente que era lo que se
esperaba de cada elemento del Departamento de Compras, fué sencillo,
asegurar ¢l que todos realizaran su trabajo de acuerdo a los procedimeinetos
, ya que ellos mismos los habian elaborado. Esto aunado al profesionalismo
de cada uno, asi como de su profundo convencimiento de que este era el
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camino para lograr que la Empresa obtuviera los objetivos trazados, hizo
posible que la implementaci6n fuera un éxito.

Retroalimentacion: No obstante que los procedimientos fueron
realizados por los mismos Negociadores , fueron de mucha ayurda las Pre-
Auditorfas y las Auditorias Internas practicadas por personal ajeno al
Departamento de Compras, gracias a lo cual fué posible corregir algunos
detalles que se habian pasado por alto y de esta manera estar mejor
preparados para la Auditoria de Acreditacién.

Ademas de lo anterior , se logro mejorar el desempeiio de los
subcontratistas .,en cuanto a la entrega de insumos con la
calidad,oportunidad y servicio requeridos y de esta manera asegurar que el
producto elaborado por la Empresa , campliera con todos los requerimientos
de el Cliente. Junto con esto , el Departamento de Recibo de Materiales y
Materias Primas mejoré su desempefio , al estructurar y documentar los
procedimientos para el recibo de insumos.

Considero que el mayor beneficio obtenido con la implementacién de la
Norma ISO 9002, fué el haber estructurado en forma ordenada y conjunta el
Sistema de Compras y el haber mejorado substancialmente el desempefio de
los subcontratistas respecto ala calidad ,el costo y la oportunidad de los
insumos suministrados y de esta menera contibuir a que la elaboracién de el
acero cumpliera con todos los requisitos solicitados.
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Conclusiones

La implementacién de ISO 9002 en Hylsa S.A. de C.V. DAP, trajo
como consecuencia una serie de implicaciones positivas en la manera de
hacer las cosas, ya que aunque la Empresa siempre se ha caracterizado por
estar a la vanguardia en los Sistemas de Calidad y Organizacién, ISO vino a
conjuntar de una manera ordenada los esfuerzos de los diferentes
departamentos de la Empresa.

Uno de los principales beneficios que se logro con la implementacién de
ISO, fué el consolidar una cultura de Calidad, en donde en forma
estructurada, se trabaja y mejora en forma continua,asegurando que nada
importante quede fuera. Lo anterior trajo como consecuencia que las
operaciones se realizaran consistentemente bien, y por ende se obtuvieran
productos de mejor calidad y menor variabilidad en sus caracteristicas.

Ya que el sistema ISO es dindmico y cambia conforme los procesos
evolucionan ,fué determinante la documentacidn de los procedimientos para
asegurar que cada quién hiciera de la mejor manera lo que debia de hacer , y
en caso de duda tuviera el soporte para desarrollar su trabajo de una manera
excelente.

Adicional a lo anterior ISO logro que se tuviera un cimulo de evidencia
estadistica organizada respecto a los productos que se fabrican, dando
mayor confianza a los Clientes, ya que en cualquier momento se puede
rastrear un pedido determinado y obtener toda la informacién importnte de
referencia. '

ISO mostré que no es un programa de “Moda” y que la consecucion y
mantenimiento del Registro ISO exige esfuerzo sostenido y modificacién a
los habitos en la forma de hacer las cosas, y que aunque los resultados se
evidencian al mediano y largo plazo , la Empresa crece y se convierte en
una mejor alternativa para sus Clientes , lo cual reditia en mayores
beneficios.
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Algo que no se tenia establecido en forma institucional en la Empresa y
considero que es un pilar imprtante del Sistema ISO, es la implenetacién de
las Auditorias de Calidad , tanto internas como externas, ya que de esta
manera se esta evaluando continuamente la manera de hacer las cosas,y
asegura que las personas no se vuelvan laxas respecto a el cumplimento de
los procedimientos y que las mejoras implemetadas en los procesos se
capitalicen de tal manera que sus beneficios sean palpables.

Cabe mencionar que , aunque ISO es un vehiculo para mejorar la
productividad y rentabilidad de la Empresa, esta herramienta debe
complementarse con otras que involucren Planeacién Estrategica, Recursos
Humanos, Evaluacién de la Satisfaccién del Cliente y Finanzas, a fin ofrecer
en su conjunto una plataforma completa que asegure la permanencia de la
Empresa en ¢l Mercado.

El Departamento de Compras cumplié a tiempo con la parte que le
cosrrespondia de la implementacién del ISO y contribuy6 a que Hylsa S.A.
de C.V. DAP obtuviera la certificacion ISO 9002.

Definitivamente considero que la impelmentacién del Sistema ISO es uno
de los mejores caminos que existén acualmente para que las Empresas
consoliden su Sistema de Calidad y obtengan el reconocimiento de la
Comunidad Comercial, como una Empresa capaz de cumplir en forma
consistente y sostenida con los requerimientos de un Mercado Mundial cada
vez mas exigente y que como consceuencia de esto, la Empresa crezca y
amplie sus horizontes y trascienda en el 4mbito mundial como una Empresa
con la cual “Vale la pena hacer Negocios “.
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Recomendaciones

Cuando una Empresa decide buscar el Registo ISO, es importante la
definicién del “ Porqué se busca “ , ya que la implementacién conlleva
mucho trabajo,muchos recursos y tiempo, y si el resultado final no es el
esperado, la Empresa estaria desperdiciando estos recursos, que pudieran
usarse en alcanzar otros objetivos.

Considero que el Registro ISO debe buscarse con le afan de cambiar
habitos normales de hacer las cosas ,por ofros que requieren mayor
disciplina y consistencia, en las actividades relacionadas con la
organizacion, que a su vez redunda en la consistencia del producto en las
caracteristicas que se les miden y en consecuencia, beneficio para la

Empresa.

La desicién, participacién e involucramiento de la Direccion de la
Empresa, son fundamentales para la consecucién del Registro ISO, ya que
este pilar sera el motor que haga funcionar toda la maquinaria de la
implementacion.

Antes de iniciar el proceso de implementacion, vale la pena
considerar, el que se contrate un consultor acreditado ,que sea compatile con
el pensar de la Empresa, y que evalie la situacién actual y elabore un
diagnéstico detallado de las areas de oportunidad de la Empresa

Ademas de lo anterior , es importante considerar la formacién de un
comité ( formado por elementos de diferentes departamentos) que asegure
que el proceso de implementacién se efectiic adecuadamente.

El primer documento que se debera elaborar, es el Manual de Calidad,
ya que es la base para el desarrollo de los demas manuales y procedimientos.
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Es importante considerar, en la elaboracién de la documentaci6n, el
que los documentos sean simples , flexibles y que reflejen lo “Que se
Hace”. Es de mucha ayuda el que estos procedimientos sean elaborados por
el personal que realiza las tareas, ya que son ellos los que mejor conocen
los procesos,ademas de que de esta manera se logra que su participacion sea
activa y comprometida.

La capacitacién juega un papel de sumo valor en la implementacién,
ya que esta debe ser dada a todo el personal en forma continua , desde la
Direccién hasta el dltimo de los trabajadores, empezando con capacitacion
de ISO, Auditores Internos, y capacitacion detallada para cada
procedimiento.

El esquema de Auditorias Internas de seguimiento, debe contar con
le apoyo de la Direccién, ya que estas auditorias mostraran las areas de
oportunidad que deberan ser corregidas, si se desea mantener el registro.

Las Empresas que se deciden a obtener el Registor ISO , deben estar
preparadas para vencer obstaculos , como:

- Resistencia al cambio

- Excesivo papeleo

- Tiempo en la creacion de procedimientos
- Interpretacién de la norma.

los cuales , solo con trabajo duro y el compromiso de toda la
Empresa,pueden ser vencidos

Considero que la implementacién de la Norma ISO en la Empresa,
representa un gran desafio, el cual implica, gran esfuerzo y dedicacién, pero
los beneficios totales que se obtienen son muchos y en algunos casos
determinantes en la supervivencia de la Empresa.
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Anexo 1

Politicas de Calidad



m m Calidad Total
g A : Criterios de la Politica

Servicio al Cliente: Conocer profundamente y atendes sus necesidades actuales y futuras; establecer vn
programa de entregas confiable y oportuno; ofrecerle cada vez mayor v valoren el
servicio; y fortalecer ona relacién de largo plazo. :

Aseguramiento de Calidad: Mantener un sistema de calidad con cobertura total; orientarse permanentemente
hacia los estindares internacionales; mejorar contin .E.!..o_-ﬂ_r_&._«ag
productos; ¢ involucrar a todo el personal en el esfuerzo de calidad.

Calidad de Insumos: Definir clara y completamente la necesidad de insumo y servicio; exigir al

proveedor cumplimiento y certificaci6n; y fortalecer con el proveedor una relacién
| de largo plazo.
Q—.wmagnaﬂ“ Lograr sea esbelta, flexible y con puestos de alta contribuciéa y reto; propiciar el
trabajo en equipo; «nﬁn—uog-_ooaoogggséon&o valoses,
Proteccién Ambiental: Cumplir con las leyes, reglamentos y acuerdos cn materia ambiental y de scguridad

¢ higicne; orientarse hacia el mejor desempeiio ambiental de la operacion; y respetar
o_anan_.oa..onl e la comunidad en general a disfrutar de un ambiente sano.

Yy

ing. Felipe Garsa Medina
Direcior Gemersl Hylsa DAP
Diclembre, 1996



HYLSAEGMEX
Politica de Calidad Total

. Buscaremos siempre 1a plena satisfaccién de las necesidades de nuestros clientes
El Cliente; extemnos e internos, mediante productos y servicios que excedan sus expectativas y
nos conviertan en su mejor opcién. Nuestros proveedores también forman parte de
esta cadena productiva, por lo que debemos involucrarlos activamente en Calidad
Total.

Las técnicas, metodologfas y valores de Calidad Total se aplicarin para que
ch Pr 0CESOS: nuestros procesos productivos y administrativos sean sencillos, ordenados, eficaces

Y se orienten siempre a crear y ampliar ventajas competitivas.

Estimularemos una cultura organizacional que fomente en nuestro personal 1a

1a _h— . mejora continua, la colaboracién, la comunicacién y el trabajo en equipo, para
G tura alcanzar un mayor desarrollo y satisfaccién en el trabajo.

QUL

Ing. Alejandro Elizondo Barragin
& “9_88_. General
Enero, 1996



Anexo 2

Proceso de Abastecimientos



COPIA NO CONTROLADA

Dirigida A: SOLO PARA INFORMACION
Vigencia: 29/05/2000

OCEDIMIENTO Ni ke |
n Hijlsa PR GENERAL (Nivel f C I P irtegral d
Proceso
Titulo : PROCESO DE ABASTECIMIENTO Clave: P-06-02
CCD Responsable: CCD_Nivel | y Nivel Il Fecha primera Emisién:
26/10/95
Originado por: Eliseo Hinojosa Revisién No.:7 "
Aprobado por: Alejandro Frias - Fecha: 28/05/99 Fecha de Ultima Revision X
24/04/99 !
1.0 OBJETIVO

Establecer el proceso de recepcién y revisién de requisiciones de compras y el proceso de
colocacién de ordenes de Compra.

2.0 ALCANCE .

Este procedimiento aplica a todas las adquisiciones de HYLSA, S.A. de C.V. D.A.P., con
excepcién de agua, gas, energia eléctrica, chatarra, mineral y fierro esponja. Para el
abastecimiento de chatarra ver el procedimiento E-AB-06-11. Para el abastecimiento de

mineral ver al procedimiento E-AB-06-14. Para el abastecimiento da Fierro Esponja ver el
procedimiento E-AB-06-17.

3.0 DEFINICIONES

3.1 Requisicién de Compra
Documento de solicitud de compra de un insumo o servicio.

3.2 Orden de Compra
Documento legal que es utilizado para formalizar la compra de un insumo o servicio,
cuando el pedido se hace por escrito.

3.3 Contrato

Documento legal con cléusulas que es utilizado para formalizer la contratacién de un
insuMo O servicio.

3.4 Sistema computacional (SAP M.M)
Sistema computacional que maneja la operacién y control del proceso de abastecimiento.
4.0 RESPONSABILIDADES '
4.1 Negociador

Colocar y asegurar |a recepcién de los bienes o servicios conforme a los requisitos
establecidos en |a orden de compra.

4.2 Jofe de Area de Abastecimiento
Colocar y asegurar |a recepcién de los bienes 0 servicios més criticos, conforme a los
requisitos establecidos en la orden de compra.

4.3 Gerente de Abastecimiento
Colocar y asegurar ol suministro de insumos de compra que a su criterio sean claves,
sobre ia base de los requisitos establecidos en la orden de compra. Asegurar consistencia
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y efectiva utilizacién de ios procedimientos.
4.4 Diractor de Abastecimiento

Colocar y asegurar la recepcion de drdenes de compras prioritarias, supervision de la
labor de los Gerentes y responsabilidad total del proceso general de Abastecimiento.scae

5.0 REFERENCIAS A DOCUMENTOS APIJCABLES

5.1 Manual de Asegutamlonto de Calidad Seccién 4.6

5.2 Procedimientos Generales Nivel II:
Certificacion de Proveedores E-AB-06-18

5.2 Procedimientos Administrativos Nivel lli:
Manual de Usuarios (SAP) E-AB-06-01
Proceso de reorden de articulos de inventario E-AB-06-02
Elaboracién de la requisicién E-AB-06-03
Procesos de Revisién de la Requisicién E-AB-06-04
Presaleccién de proveedoras y cotizacién E-AB-06-05
Elaboracién de Tabla Comparativa E-AB-06-06
Colocacién de orden de compra E-AB-06-07
Expeditacién
E-AB-06-08
Convenio cliente-proveedor E-AB-06-09
Compras de Emergencia E-AB-06-10
Compras de Chatarra E-AB-06-11
Calificacién de Encuesta E-AB-06-12
Mantenimiento de Catélogo de Proveedoras E-AB-06-13
Abastecimisnto de Mineral
(seguimiento al plan de suministro) E-AB-06-14
Autorizacién de acceso de personas al Sistema SAP E-AB-08-156
Evaluacidn, seleccién y asignacién de transportistas E-AB-06-16
Suministro y abastecimiento de Fierro Esponja E-AB-06-17

6.0 PROCEDIMIENTO

8.1 Requisicién de Compra

6.1.1 Generacién.
Las requisiciones de compra son generadas y envuadas a los negociadores por parte
de los diversos usuarios, incluyendo los administradores de material, por medio del
sistama de cémputo. La distribucién de requisiciones a negociadores se efectia
mediante @l Catdlogo de Nomenclatura, el cual asigna mediante tablas
computacionales y dirige las requisiciones a las 3 dreas de Abastecimiento:
- Maetdlicos, Insumos Bésicos y Materiales
- Equipos y Refacciones
- Fabricaciones, Servicios y Construccion
La asignacién dentro de éstas dreas es por familia, grupo y linea. Ref. E-AB-06-02
Sistema de Reorden y E-AB-06-03 Alta de Solicitud. Para la compra de Chatarra,
utilizar la Instruccién E-AB-06-11 Compras de Chatarra.

6.1.2 Recepcién y Revisidn de Requisici¢n
Una vez recibida la requisicién, los Gerentes de Abastecimiento y/o Jefes de Area
aseguran su correcta asignacion a los negociadores, balanceando asf la carga de
trabajo. Posteriorments, los negociadores proceden a revisar que la requisicién
contenga toda la informacion requerida y que la descripcién del producto o servicio
sea precisa y completa. (Ref. Revisién de Requisicién E-AB-06-04).

6.1.3 Validacién i
Al mismo tiempo, los Negociadores validan que cuente con la informacién técnica
relevante y/o documentacion apliceble, ejemplo: Dibujo, especificacién, etc. (Ref.
E-AB-06-03 Alta de Solicitud) y la autorizacién requerida. Si |a requisicién no cumple
con los requerimientos, los negociadores rechazan la requisicién. Si la requisicién
cumple con los requerimientos, se marca como validada y pasa al punto 6.1.4.

Pag 2
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8.1.4 Pre-Seleccién de Proveedores
Los negociadores identificen a los proveedores potenciales de la Ilsta de Proveedores
Aprobados (Referencia Procedimiento administrativo E-AB-06-13 Mantenimiento de
Catéiogo de Proveedores) para las lineas especificas. En caso de no contar con un
proveedor aprobado para el producto/servicio que se requiera, el negociador procede
segln procedimiento de certificacién de proveedores P-06-01.

8.1.5 Cotizacion.
Los negociadores realizan el proceso de cotizaciébn con el/los proveedores que
designen como potenciales de abastecer el producto y/o servicio (Referencia
Procedimiento Admistrativo E-AB-08-05 Pre-Seleccién de proveedores y cotizacion).

6.1.5.1 Importacion
En caso de requerir importecién, el negociador solicita al departamento de
Tréfico e Importaciones por medio del sistema de cémputo el trémite de
importacion,

6.1.6 Tabla Comparativa
Una vez recibidas y analizadas las cotizaciones, el negociador determina si se
requiere la elaboracién de una tabla comparativa. (Ref. E-AB-06-06 Tabla
Comparativa), En caso de haber realizado la tabla comparativa, se procede 8 su
aprobacidn,

6.2 Orden de Compra

6.2.1. Colocacién

Una vez que el negociador cuenta con la requisicién revisada, procede segun sea
aplicable a generar la orden de compra, ssegurando que contenga una clara
descripcién del producto o servicio, e incluyendo dénde sea aplicable de: dibujos,
especificaciones ¢ requerimientos de certificados de anélisis o de conformancia. Una
vez generada la Orden de Compra el negociador autoriza y realiza la distribucién
correspondients. La orden de compra es enviada por correo o fax al proveedor. (Ref.
E-AB-06-07 Colocacién de Orden de Compra).

6.2.1.1. Colocacién Telefénica
Este caso aplica para compras que no requieren orden de compra por escrito
(Ref. E-AB-08-07 Colocacién de pedido o contrato). El negociador solo hara la
colocacién telefénica y no 88 requiere confirmacién.

6.2.2 Seguimiento
Los negociadores a su criterio, harén seguimiento a los pedidos correspondientes,
telafénicaments o por escrito, segin sea aplicable. (Ref. E-AB-06-08 Expeditacién).

6.2.3 Recepcién del Bien o Servicio
Una vez recibido el bien o servicio comprado, el personal asignado de! Almacén
realiza las verificaciones correspondientes y alimenta el Sistema de Cémputo que la
orden se encuentra surtida, surtida parciaimente o rechazada, segin sea aplicable.
En caso de retraso el negociador procederé con la expeditacion, segun (E-AB-06-08
Expeditacién).

6.2.4. Matriales Peligrosos.
Con la finalidad de lograr ¢/ adecuado ma nhmcamnﬂcnm de matanalaa

08, L .A.P., ha establecido
mprar slguno de Lo mat H
e Materias primeas;
® Aceites z
e Combustibles v gases;
e Productog guimicog;
e Mateniales de proceso de lsg acerias:
o  Materiak inpieze industrisl:
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® Soldaduras y fundentes

E k soficits al proveedor de Datos nidad, enviando ia de
isma & la Gerencia de Control Ambientsl y Ries j ra 858 r &f

cumplimiento de la normatividad en materia de sequrided e higiene relacionada con e/

adecuado manefo y almacenamiento de materisles peligrosos, determina si 6s i

0 no en base a dicha informacion.

En caso de ser considerado como peligroso, dicho material s@ integra al listado de

terisles peligrosos que fa Em 8 USB 6n Su. 6808 Anexo 2) y se
rard de una copia de la hoja de datos de nidad (MSDS) para los

materiales listados llegue a las Sraas operstivas que utilicen estos materisies. En este
fstado se encontrard informacion sobre el grado de riesgo v trémites especicles de

dichos matenisles.

Al ingresar un meterisl peligroso a la Empress, &l Almacén General o &l Almacén de
Proyectos verifica que se cuente con la hoja de datos de sequridad y cumpia con los
requisitos de etiguetado solicitados por la normstividad. En caso de no ser asi, da
aviso 8l Negociador pars que lo solicite al proveedor.

6.3 Emergencias
En e caso de existir la necesidad imprescindible de ia compra de un bien 0 servicio que
apoye la operacién de la planta fuera de las horas hébiles del departamento de compras,
se procedera seglin el procedimiento administrativo E-AB-06-10 Compras de Emergencia.

6.4 Registros
Las requisiciones de compra, las tablas comparativas y las 6rdenes de compra son

mantenidas segun la tabla de registros del CCD correspondiente (F-P-16-01-01) .

7.0 ANEXOS
N/A -

Documeantos de Referencia

Documentos de Raferencis Extema

Originador Revisores Fecha en que Expira la Revision
CCD_Nivel | y Nivel | sy |Eliseo Hinojosa
1]

Ciclo de Aprobacidn

Nombres de los Firma del Aprobador Fechs
Aprobadoras

Alejandro Friss Alejandro Frias 28/05/98

Fin del Documento‘
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COPIA NO CONTROLADA

Dirigida A:
Vigencia:
PROCEDIMIENTO ADMINISTRATIVO Gontr ||
[] ““IE“ Hotelliy C I P irtegradel |
Proceso
}
Titulo : COLOCACION DE ORDEN DE COMPRA Clave: E-AB-06-07 ,
CCD Responsable: CCD Abastecimientos Facha primera Emision: :
21/11/95
Originado por: Qctavio Zambrano Revisién No.:6 .
Aprobado por: Fecha de Ultima Revisién
22/04/99 i
1.0 OBJETIVO

Establecer el método con el cual se formaliza la adquisicién de un bién o servicio, que se realiza
a través de una requisicion de SAP MM , entre Hylsa, S.A. de C.V., D.A.P. y sus proveedores.
2.0 ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a todas las requisiciones de SAP MM de Hylsa, S.A. de C'.V.,
D.A.P.

3.0 DEFINICIONES

3.1 PEDIDO o CONTRATO
Documento oficial que es utilizado para formalizar la compra y/o contratacién de un
insuma o servicio,

4.0 RESPONSABILIDADES

4.1 GERENCIA DE ABASTECIMIENTO
Es responsable como asegurador del proceso.

4.2 JEFE DE AREA Y/O ESPECIALISTA Y NEGOCIADOR
Notificar al provesdor seleccionado y elaborar el pedido en el SAP aplicando este
procedimianto.

5.0 REFERENCIAS A DOCUMENTOS APLICABLES
Proceso de Abastecimiento P-08-02.
Manual de SAP

6.1 COMPRAS

6.1.1Cuéndo e nagociador o Jefe de Abastecimiento termina la negociacién ,
procedera a efactuar la elaboraciéon del pedido.( Referencia : Manual de SAP)

6.1.2 Se deberé elaborar un pedido por escrito, cuando se requiera llevar especificaciones
escritas del insumo, por ser de importacién, y/o requerir algin clausulado especial.
En caso contrario, 8l pedido 88 notificar§ telefénicamente.
La elaboracién de los Pedidos Nacionales por escrito sa elaboran en los formatos
F-E-AB-06-07-01 (anexo 1) para las Ordenes de Compra y en el formata
F-E-AB-06-07-02 (anexo 2) para el caso de Ordenes de Compra de Importacion.

6.1.3Al ser llenada la cotizacién definitiva en la hoja de trabajo, serd evidencia de

" confirmacién del pedido cuando éste no sea por escrito.
6.1.4 Se ls envia el original de la orden de compra generada al proveedor o por medio



Clave: E-AB-06-07 Thulo: COLOCACION DE ORDEN DE COMPRA. Revisién: 6

v

” electrénico y el negociador conserva una copia para su expediente.
6.2 CONTRATOS

6.2.1 Se deberé hacar orden de compra por escrito para todas las adquisiciones de
contratos (Fabricacién, Servicios y Construccion)

6.2.2 Cuéndo el negociador o Jafe de Abastecimiento termina la negociacién, procedera a
elaborar la orden de compra ( Referencia : Manual de Usuarios SAP MM ) . Se
entrega al contratista copia de la orden de compra junto con copias de planos (
cuéndo se requieran ), el original del contrato se archiva en legajo junto con sus
cotizaciones.

6.2.3En el caso de Negociadores de Servicios se utiliza el formato F-E-AB-06-07-03 {
anexo 3)

Las ordenes de compra nacional e importada asl como los contratos deberén ser
retenidas por el negociador por un perfodo de un afio.

7.0 ANEXOS

ANEXO CODIFICACION DESCRIPCION
1 F-E-AB-06-07-01 Formato de Orden de compra nacional
2 F-E-AB-06-07-02 Formato de Orden de compra
Importacién.
3 F-E-AB-06-07-03 Formato de Contrato.
Documantos da Referencia

OTRO DOCUMENTO CONTROLADO (Nivel IV): F-E-AB-08-07-01 Thulo: FORMATO DE ORDEN DE COMPRA NACIONAL
OTRO DOCUMENTO CONTROLADQ (Nivel IV): F-E-AB-08-07-02 Titula: FORMATO DE ORDEN DE COMPRA IMPORTACION.

OTRO DOCUMENTO CONTROLADO (Nivel IV): F-E-AB-06-07-03 Titulo: FORMATO DE CONTRATO.

Documentos de Raferencla Externa

Originador Revisores Fecha en que Expira la Revisién
CCD_Abastecimien | &p |Octavio Zambrano
tos

Ciclo de Aprobacién

Nombres de los Fema del Aprobador Fecha
Aprobadores

Guillermo Cantisani

Fin del Documento
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Anexo 4

Formato de la Encuesta
Tabla de Evaluacion de la Encuesta
Calificacién de la Encuesta



COPIA NO CONTROLADA

[] ““Iﬂﬂ OTRQ DOCUMENTO CONTROLADO {Nivel (V) C I P ::g:;: del

Formatos Proceso
Thtulo : FORMATO ENCUESTA Clave: EAB0612 Anexo2
CCD Responsable: CCD_Abastecimientos Fecha primera Emision:
Originado por: Revision No.:0
Aprobado por: Jose Humberto Robles Muniz - Fecha; 3/06/99 Fecha de Ultima Revision
03/06/99
Anexo 2

ENCABAS.d
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Q_H_ﬂlllﬁﬂ HYLSA, 8.A. DE C.V. D.A.P

ENCUESTA “EVALUACION DE PROVEEDORES” Clave : F-E-AB-06-12-01

Pigina: 1 de 13

PROVEEDOR:

NUMERO DE PROVEEDOR:

DESCRIPCION DEL INSUMO:

NUMERO DE ARTICULO:

| CONTACTO POR PARTE DEL PROVEEDOR:

¢ Esta su compariia aprobada y/o certificada en algiun sistema de calidad (lS() 9000,
QS 9000) ?

* En caso afirmativo favor de enviar una copia actualizada de su certificado y/o registro.
* En caso negativo favor de contestar la encuesta anexa.

Firmas: Fecha:
Proveedor:

S O e S o G R Ay (e
0 ST

HYLSA-DAP; 8A de CNEZIZ R iy

Mayo 1998 F-E-AB-06-12-01
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HYLSA, S.A.DE C.V, DA.P

I. RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION.

1 Pig: 2 de 13

e it

SI

NO

X

1. ¢La politica de calidad es comunicada, entendida y

conservada en toda la empresa?

2. ;Estin claramente definidas y documentadas las

responsabilidades y autoridades de todo el personal ?

3. (Existe personal técnico calificado para dar apoyo

en diseflo, procesos, productos y servicios ?

4. (Existe un proceso objetivo y documentado para

medir la satisfaccion del cliente? p. ¢j. Un plan con
medidas a corto y largo plazo enfocado a los factores
de insatisfaccion del cliente?

e
x\\
-
'.-’ .
L
e
¥
a

2 e v

I1. SISTEMA DE CALIDAD.

SI

NO

1. ;Existe un manual de calidad y procedimientos de
apovo para el sistema de calidad?

2. (Existen planes de control desarrollados para cada
nivel del sistema de calidad?

3. ¢Los planes de control son analizados cuando se
consigna el producto y cambio de proceso o cuando
los procesos son inestables o incapaces?

4. ;Se revisa el Sistema de Calidad periédicamente por

1a alta administraci6on?

R Ba . we

Mayo 1998

F-E-AB-06-12-01
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““l b HYLSA, SA. DE C.V. DAP

l Pig: 3 de 13

III. REVISION DE CONTRATO.

SI NO N S S PUNTOS

1. ;Tienen sus pedidos documentados claramente para .
ascgurarse que se encueniran dentro de sus
posibilidades antes de firmar su aceptacion?

7
N vt B

2. ;Se conservan los registros de los contratos y/o — ‘?': S
pedidos? F Y,
~ e %xzw W ¥ # See oo
b Qﬁgg{ﬁf' ,) ¥ 4‘43,‘? .\
d" I .' idos: — wmf% MM
f Sl ALl 'meé i "M)&.e : £ o
Comemam

V. CONTROL DE LA DOCUMENTACION E INFORMACION.

SI NO . PUNTOS
1. ;La documentacién que asegura la calidad en el 2
proceso, ha sido revisada y aprobada por personal
autorizado antes de su publicacion ? jExiste un
formato que identifique en que revision se encuentra
la documentacién?

2. ;Todos los documentos de referencia (manuales de
apoyo) estan disponibles en el lugar de trabajo?

3. ¢Cuando los documenios o informacién se tiene en
software, msteuncoutmlq:mpmdomoonsum
los cambios?

. 3 e “ A . B h R4 A X o ‘ L i
4 i e e : ~ _

Mayo 1998 ' F-E-AB06-12-01



3 I‘“IIEH HYLSA, S.A. DE C.V. DAP

O # AOM0S Piancs

Vi. COMPRAS.
SI NO PUNTOS
1. ;Sus proveedores son evaluados y seleccionados en base a i i i
sus habilidades para cumplir con su sisiema de calidad y il -
los requerimientos de aseguramiento de calidad?, ;Se *%{%% 7o
cuenta con un procedimiento de esta evaluacion? ;Existe b deg T
evidencia de esto? el

2. ;Tiene establecidos controles adecuados para efectuar
inspeccion y/o prueba de recibo del material del
proveedor?

3. ;Los registros de calidad de sus proveedores estan
actualizados y se utilizan para evaluar su desempefio? b

4. ;Sus 6rdenes de compra contienen informacion que

g
cl < ad

VII. CONTROL DEL PRODUCTO PROPORCIONADO POR EL CLIENTE (MAQUILA).
(SI APLICA EN SU COMPANIA)

SI

1. ¢El material es revisado al recibirlo para verificar
calidad, identidad, y dafios en el trayecto?

2. ;El material es penddicamente inspeccionado para -
detectar signos de deterioro, buen estado y el limite
de tiempo de almacenamiento?

3. (Existen registros actualizados para cualquies
producto que se extravie, dafie o no sea adecuado
para su uso. Se le proporcionan al cliente los
reportes?

., S

AR
3

Mayo 1998 F-E-AB-06-12-01




IIIEH HYLSA, S.A. DEC.V. DAP

VIII. IDENTIFICACION Y LOCALIZACION DEL PRODUCTO.

SI NO ' PUNTOS
1. ¢El producto es identificado en todas las etapas de o .
produccién? b :
2. (Lalocalizacion estd actualizada y registrada para P AP
cuando lo solicite el cliente ? I I il

e

= - / '*/\>¢?2X3\3?'M, _‘@% &) ﬂ

IX. CONTROL DEL PROCESO.

SI NO PUNTOS

1. ;Las instrucciones de trabajo accesibles al personal ¢n el e EF

4rea de trabajo y contienen toda la informacion necesaria para b s, 2 L

asegurar que las actividades a realizar sean las correctas? . W Y RN

2. ;Los empleados realizan las operaciones e inspecciones de fe LT oy

acuerdo a las instrucciones documentadas? I

| 3. ;Se cumple con los requisitos del control de procesos? 78y

4. ;Existe un sistema de mantenimiento preventivo?

5. ¢Es aplicable el uso de técnicas estadisticas? AR iy, : "
;Se utilizan? LAS G

6. ;Su personal ecsta adiestrado en ¢l uso de las técmicas
estadisticas?

7. {Cueatan con un proceso para identificar las regulaciones
gubernamentales de seguridad y del medio ambiente,
incluyendo el manejo, reciclaje, eliminaciéon o desecho de
maieriales restringidas?

8. ‘El ambleme de trabajo eslé limpio y blen orgammdo?

Mayo 1998 F-E-AB-06-12-01
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HYLSA, S.A.DE C.V. D.A.P

pL-d-

X. INSPECCION Y PRUEBA.

| Pig: 6 de 13

SI

NO

PUNTOS

1. ¢El material que se compra es controlado y verificado
antes de que se lleve a produccion?

[ st 2 <

2. ;Inspecciona y prueba el producto como lo solicitan sus

e (S

clientes? Gk - .
3. ;Se retiene el producto hasta que las inspecciones y Eﬂw -
pruebas requeridas han sido terminadas? . '
4. ;Se asegura de que ningun producto sea embarcado hasta E N
que todas las actividades especificadas se hayan cumplido T
satisfactoriamente?
5. ‘¢Utiliza las instalaciones de un laboratono acreditado . aF LAY

cuando su cliente lo solicita?

i LConserva Ios reglstms de Ias mspeocmus y pmebas? o

Mayo 1998

F-E-AB-06-12-01




Q_H__HIEH HYLSA, S.A. DE C.V. D.AP

XI. EQUIPO DE INSPECCION, MEDICION Y PRUEBA.

SI NO PUNTOS
T

1. (El anilisis del sistema de medicién se lleva a cabo para 3
todos los calibradores, medidores y equipo de prueba? W“w .

(Esté anotado en el plan de control? e ——

2. ¢Cuanta con un programa de calibracién y i v &
mhantenimiento del equipo 7 nl -

6. ¢El equipo de inspeccién, medicién y prueba se mancja,
conserva y almacena adecuadamente para mantener la
calibracion y el buen estado?, y en caso de estar

descalibrado ¢se toman las medidas necesarias

rclac:onadas con el promo y/o pmducto?

XII. EéTADO DE INSPECCION Y PRUEBA.

S1 NO PUNTOS

1. ¢El estado de inspeccidn y/o prucba estd identificado R ",
durante todo €l proceso de produccion? F& 56 i

. ¢Si el cliente lo requiere, s¢ cumplen con los requisitos de : -
verificacion adlcnonal? _ _ E pof w@fm %m ¢

&
!".v:,, 20 uw »’/ R >4‘4¢4 /)4' :

.-‘g; Y T

WS W E “
e St S

R S )
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L Pig: 8 de 13

XIIl. CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME.

SI NO PUNTOSW_H,

¢Existe identificacion, documentacion y control el FW g

producto no conforme? i “:w —
2. ;El producto no conforme es reprocesado, rechazado o %wk@“&%\

desperdiciado para aprobar los estindares establecidos? i ' »
3. ;Esta estipulado en el proceso que solo el material que ha 5%&%@%@%

pasado la inspeccion y/o prueba puede ser proporcionado N4 d =

al cliente? R -
4. ;Los productos reprocesados son reinspeccionados? :
5. ;El producto devuelto por el cliente es separado y se - . ’
.,..Lmzmwms’ A )

4

XIV. ACCION CORRECTIVA Y PREVENTIVA.

SI

1. ;Aplican acciones correctivas adecuadas para eliminar las
causas de los incumplimientos, y se verifica su
efectividad?

2. ¢Cuentan con una metodologia de andlisis y solucién de
problemas?

3. (Se mancjan en forma efectiva las quejas y reclamaciones

de sus clientes?

,‘,Sellcvanwaboauditoriasdeaodénoorrecﬁvapam

g A &

G
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| Pig: 9 de 13

XV. MANEJO, ALMACENAMIENTO, EMPAQUE, CONSERVACION Y ENTREGA.

SI NO PUNTOS
1. (Los métodos de manejo previenen el dafio o deterioro -
del producto? ; .
2. ;Cuando la naturaleza del producto lo exige, se revisa
regularmente el estado del producto almacenado para
detectar el deterioro? S
3. (En caso de existir algun requerimiento especial de 3 .
empaque y/o embarque estin disponibles? X
4, ;Cuenta con mecanismos que prevenga que s¢ empaque

y/o envie el material al cliente, que no haya sido F

inspeccionado 6 aprobado? :
5. (Cuando su desempeilo en cuanto a la entrega no es del %

100%, ¢Existen planes de trabajo y acciones correctivas

para lograr?

6. (Existe un sistema en el manejo del inventario para
optimizar la rotacidn de las existencias?

w

XVI. CONTROL DE REGISTROS DE CALIDAD.

R LTI -
s S e e

SI NO _____PUNTOS
2. ;Esta disponible la evidencia de registros de su sistema de i s e
calidad si el cliente asi lo pide? é/-f'f

- - - & k>
N s d‘- dh

éomenlarios:

Mayo 1998 : F-E-AB-06-12:01




* ““lﬂﬂ HYLSA, S.A. DE C.V. DAP

XVII. AUDITORIAS INTERNAS.

1. ;Se llevan a cabo anditorias internas de su sistema de
calidad?

2. ;Se registran los resultados de las anditorias y se circulan
al personal responsable?

3. ;Se aplican a tiempo las acciones correctivas y se evalilan
para su efectividad?

4. ;Las anditorias incluyen el medio ambiente de trabajo, asi
oomoelmantenmuemodclasmsmlamom?

%,

3&;\--. _/.
oy A 0y

2 ) S e

XVIII. CAPACITACION Y ADIESTRAMIENTO.

SI NO PUNTOS

1. {Se ha capacitado al personal que realiza actividades que

XX. TECNICAS ESTADISTICAS.

SI NO PUNTOS

1. ¢Aplican técnicas estadisticas para controlar y verificar Bt il s

los procesos y las caracteristicas de los productos? il il
2. ;Existen procedimientos para la aplicacion de técnicas Sy
estadisticas?

o e, e
&k P )&:f«-. ?1 o Ry Q\ﬁ‘% "‘

‘!‘ou! de mm ww

Come.ntanos:
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HYLSA, S.A. DE C.V. D.A.P

Pig: 11 de 13

1. PROCESOS DE APROBACIbN PARA LA PRODUCCION DE PARTES.

(SI APLICA EN SU COMPANI{A)

SI

NO

1. ¢La informacién de soporte esta apegada a los
requerimientos del cliente, incluyendo notificaciones de
cambios?

2, ;Los datos de soporte de cada pieza estan en archivos
juntos y en orden?

3. ¢(Cuando el cliente tiene una lista de proveedores
aprobados, su compafiia adquiere los materiales necesarios

en los luggm cnhstados"

..

.‘
A

O onids

%

Bt 3 e
{ lﬁ*ﬁ(/ %

4
A%

—

}gg.;?h 4 ?}h ,ﬁ‘{:ﬁoﬁw(/cw (4{&5&

.. ¢ s v
a7 o
HARTY

f;'-“’z., P
.ﬁw 4

5

2. MEJORA CONTINUA.
SI NO PUNTOS
1. ;Existe convencimiento de que la mejora continua en la 1 N
calidad y productividad son clementos clave en el 13
negocio? el A

_JLEXISIO cvndcncm de mejoms acortoya largo plazo?

N

- oy
. I

3. CAPACIDAD DE MANUFACTURA.

SI

NO

| 1. ;Es su planta eficiente en mangjo de materiales?

2. (Existen los recursos necesarios para tener las
hemamientas y realizar una inspeccion dimensional finaf?

2 f"‘s&"é“’” .5.¥ f;x/"i IS
2 e b o & ®e s j

3. ¢Existen los recursos necesarios para el mantenimiento y
repamclén de las henamxemas lgmpo dc medncnén?

RARR A0S0

Mayo 1998
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| Pig: 12 de 13

RESULTADOS

ELEMENTO PUNTOS
I.  Responsabilidad de la Direccion e g B,
. Sistema de Calidad R A
T, Revision o contrato e
V. Control de documentos o et #
VI. Compras G ,ﬂ@c,q;, wit
VIL. Control de producto proporcionado por ¢l clicnte e o o e -
VIII. Identificacion y localizacién del producto
IX Control de procesos
X. Inspeccidn y prucbas

XI. Equipo de inspeccién, medicion y prucbas

XII. Estatus de inspeccion y prucba

XIII. Control de producto no conforme

XI_V. Acciones correctivas y preventivas

XV. Manejo, almacenamiento, empaque y entrega

XVI. Control de registros de calidad

XVII. Auditorias internas de calidad

XVII. Capacitacion y adiestramiento

g

1. Procesos de aprobacion para la produccién de partes

2. Mejora continua

3. Capacidad de manufactura

Masyo 1998
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RETROALIMENTACION DE AREAS DE OPORTUNIDAD
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COPIA NO CONTROLADA

[] “IIIEH OTRO DOCUMENTO CONTROLADO (Nivel IV)

Formatos

Control

C I P Integral del

Proceso

Tltulo : TABLA DE EVALUACION DE ENCUESTA Clave: EABOG12 Anexol
CCD Responsable: CCD_Abastecimientos Fecha primera Emisién:
Originado por: Revisién No.:0
Aprobado por: Jose Humberto Robles Muniz - Fecha: 3/06/99 Fecha de Ultima Revisién
03/06/99
Anexo 1

Seccidn Ponderacicn (%)

1 6

2 3

3 5

4 -

5 4

6 6

7 3

8 4

9 6

10 5

11 4

12 5

13 S

14 ]

15 3

16 3

17 3

18 S

19 =

20 3

1. = Procaso de aprobacidn

evitde la seccién de partes 6




2. - Mejora continua

3. - Capacidad de manufactura

Total




COPIA NO CONTROLADA

Dirigida A:
Vigencia:
PROCEDIMIENTO ADMINISTRATIVO Cortrol
c “II'EH Coipias C l P Integral del
Proceso
Titulo : CALIFICACION DE LA ENCUESTA Clave: E-AB-06-12
CCD Raesponsable: CCD_Abastecimientos Fecha primera Emisién:
21/11/95
Originado por: Baudel Guerra Revisién No.:7
Aprobado por: Fecha de Ultima Revision
22/Nov/1999 i
1.0 OBJETIVO

Definir el proceso por el cudl se aplicaré y calificard la encuesta al sistema de calidad de los ‘
proveedores de Insumos y Servicios Clave de Hylsa, S.A. de C.V., D.A.P.

2,0 ALCANCE

Esta instruccién aplica a todos los proveedores de los Insumos y Servicios Clave de Hyi;a,
S.A.de C.V,, D.A.P.

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

3.1 CONTACTO DIRECTO CON EL PROVEEDOR.
Persona del 4rea de abastecimiento encargado de interactuar con cada proveedor, puede
ser el negociador, Jefe de Compras, Jefe de Trafico o Negociador o en su defecto
Auxiliar o Soporte Administrativo del personal antes referido.

3.2 PROVEEDOR APADRINADO.
Referencia ; Definiciones Procedimiento E-AB-06-18

3.3 PROVEEDOR EN DESARROLLO.
Referencia : Definiciones Procedimiento E-AB-06-18

3.4 PROVEEDOR APROBADO.
Referencia : Definiciones Procedimientoc E-AB-06-18

3.5 PROVEEDOR DESCALIFICADO.
Referencia : Definiciones Procedimiento E-AB-06-18

4.0 RESPONSABILIDADES

e we e . s gtye A VS SR camip NN & g e

4.1 CONTACTO DIRECTO CON EL PROVEEDOR
Enviar o aplicar y calificar la encuesta al sistema de calidad de los proveedores de
Insumos Clave y Servicios Clave.
Retroalimentar al proveedor el resultado de la misma.

4.2 GERENTE DE ABASTECIMIENTO

Asegurar que las encuestas sean aplicades y calificadas de acuerdo a este
procedimiento.

5.0 REFERENCIAS A DOCUMENTOS APLICABLES




n Clave: E-AB-08-12 Thulo: CALIFICACION DE LA ENCUESTA Revision: 7

Procedimiento de certificacion de proveedores P-06-01.

. - Bl . . . -

6.0 PROCEDIMIENTO
6.1 El Gerente de Abastecimiento D.A.P. deberé mantenar un programa de la entrega de

encuestas a proveedores de Insumos y Servicios Clave (calibracién de equipo de
laboratorio).

6.2 La persona del 4rea de abastecimiento que tenga el contacto directo con el proveedor
haré llegar la encuesta al proveedor de acuerdo al programa correspondiente, ya gea por
correo, fax y/o algin medio que muestre evidencia de recibo de la misma. Una vez
llenada la encuesta, el proveedor debers regresaria en un lapso no mayor a treinta dfas
hébiles.

6.4 Una vez recibida la encuesta, el negociador procedera a svaluar los resultados mediante
el siguiente procedimiento:

8.4.1 Se totaliza el nimero de puntos para cada saccién de la encuesta, de acuerdo a la
siguiente tabla anexa.

6.4.2 Por cada respuesta afirmativa se considera un punto, En el caso de que no
aplique la norma, se recalculard sobre la base del niumero de respuesta
afirmativas y negativas.

6.4.3 Para totalizar el numero de puntos, se divide el total de respuestas afirmativas
sobre el total de las preguntas de la seccidn, y el resultado se multiplica por el
factor de ponderacién asignado en la tabla anterior. Una vez hecho lo anterior, se
concentra la informacién en la tabla de resultados de la pagina 12 del formato

anexo.
8.4.4 Une ver evaluada la encueste el proveedor se clasificera de acuerdo a la
siguiente tabla
Calificacion de la encuesta Clasificacion Accion a tomar
75-100 Aprobado Solicitar plan de acciones
correctivas y dar seguimiento.
50-75 En Desarrollo Establecer pian conjunto a
detalle con seguimiento
mensual conjunto
menor a 50 Descalificado Cancelar operaciones con el
proveedor.
7.0 ANEXOS )
ANEXO CLAVE DESCRIPCION
1 Tabla de evaluacién de encuesta
2 F-E-AB-06-12-01 Formato Encuesta
Docusrentos de Referencia

OTRO DOCUMENTO CONTROLADO (Nivel IV): Anexo1 EABOS12 Titulo: TABLA DE EVALUACION DE ENCUESTA
OTRO DOCUMENTO CONTROLADO {Nivel IV): FE-AB-08-12-01 Titulo: FORMATO ENCUESTA

Documentos de Referencie Externa

Originador |  [|Revisores lFoctummuExpkalaRevisidn
Peg 2



, Clave: E-AB-06-12

Titulo: CALIFICACION DE LA ENCUESTA Ravision: 7
CCD_Abastecimien | % |Guillermo Cantisani
tos Baudel Guerra
Raul Martinez
Ciclo de Aprobacién
Nombres de los Firma del Aprobador Fecha
Aprobadores

Guillermo Cantisani

Fin del Documento
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Anexo 5

Recibo con Inspeccion



COPIA NO CONTROLADA

Dirigida A: .

Vigencia: 08/11/00

PROCEDIMIENTO ADMINISTRATIVO i I
D ““IHI‘ Recibo C I P Integral del !
Proceso . |
|
Titulo : RECIBO CON INSPECCION Clave: E-AB-10-01 I
i
CCD Responsable: CCD_Abastecimientos Fecha primera Emisién: |
01/05/95 ]
Originado por: Javier Garcia Revisién No.:13 :

Aprobado por: Eliseo Hinojosa - Fecha: 05/Nov/1999 Facha de Ultima Revisién

08/Nov/1999
1.0 OBJETIVO

Aseﬁurar que Ios?ﬁ'sumos Clave que se adquieren, cumplan con los requerin;iéntos de recibo de

Hylsa S.A.de C.V.

2.0 ALCANCE

Este procedimiento aplica para todos los usuarios de Insumos Clave de la Divisién Aceros
Planos.

3.0 DEFINICIONES

3.1

3.2

3.3

34

4.0 RESPONSABILIDADES

4.1

4.2

4.3

INSUMO CLAVE h

Insumo qgue por su impacto en la operacién se le da un trato especial. Este Insumo
estars sujeto a Inspaccion y deberd presentar certificado de calidad.

LABORATORIO QUIMICO

Departamento que efectiia andlisis de elementos, asli como de caracteristicas fisicas y

quimicas y verifica que los insumos clave cumplan con las especificaciones de Hyisa ,
S.A.de C.V.

CERTIFICADO DE CALIDAD
Registro de aseguramisnto de caracteristicas de un insumo enviado por el proveedor.

REQUERMIENTO DE INSPECCION
Cuando el insumo requisre una verificacién especializada de caracteristicas.

n eneig sep anssmnasasitsasy

Personal de Recibo de Almacenes
Efectuar el recibo e ingreso de los insumos de acuerdo a lo establecido en este
procedimiento, utilizando recursos propios 0 en su defecto recursos externos en un

horario de 8:00 a.m. a 17:15 p.m. de lunes a viernes y sabados de 8:00 a.m. a 12:30
p.m.

Laboratorio quimico
Verificar los insumos clave que le sean enviados por el aimacén de Materias Primas y
retroalimentar a éstos los resultados, utilizando recursos propios o en su defecto

recursos extarnos , en un horario de 8:00 a 20:00 de lunes a viarnes, sdbados de
8:00 a 15:00 hrs. y domingo de 8:00 a 15:00 hrs. ’

Jefe de Operaciones y/o Jefe de Departamento de la acerfa 1.



WHavE, EADIVvul TIUN: REWIDW LWUIN INoFELLIVIN nevisam: d

. Operador del Alco, Suministrador de Materiales y/o Supervisor del drea de la Aceria 2.
Recibe y firma de aceptado insumos clave aimacenados en drea operativa.

4.4 Negociador
Avisa verbalmente al personal de recibo del almacen de materias primes de los insumos
que se reciban fuera de horario .

4.5 Personal de béscula de camiones .
Autoriza entrada del material en la puerta en horario inhébil del almacén de materias
primas.

w = e

5.0 REFERENCIAS A DOCUMENTOS APLICABLES

.......

5.1 Procadimiento Ganeral "Inspeccién y Prueba de Recibo® P-10-01.

6.0 PROCEDIMIENTO
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Liave: E-AL-1U-U1

Thulo: REGIBLU LUN INOFEULLIUN

Hmsumo legaala

entrada de Hylsa DAP

{ Es horario de

Proveedor se presenta
en la ventanilla de recibo
de Alm Maternias Primas

v

O

el personal de basculas autoriza la en -
trada del msumo previa mformacion
del persopal de recibo de Mats Primas

Provedor llega a bascula y presenta
documentacion del insumo.

]

Personal de biscuia pesa el msumo (s1
requicre pesarse).

¢ Es horano de Inspeccion
de] Laboratorio ?

¥ Si

Personal de basculas envia el nsumo a
mspeccion por el laboratorio quimico.

v
®

®_.¢ No

El personal de bascula notifica
por tekéfono al usuario de la
[legada del insunmp o bién de la
aceptacidn del msumo porel
Lab.quimco

Y

Entrega documentacion al
proveedor para que sea frmada
de recibido por personal respon-
sable del drea y si fué mspeccio-
nado por lab.quinuco se le en ~
trega la forma F ELQ 100007
de aceptado para que la firme.

Personal de bascula envia al dia
hébil siguiente papelenia del
recibo y/o rechazo del msumo al

va3




Clave; E-AB-10-01 3 eVIBION:

En la inspeccién es
aceptado el insumo ?

St 4 ‘No

Mucstreador del lab. Quimico | uestreador del lab. Quimico
entrega a proveedor formato informa por teléfono al personal
F-E-LQ-10-00-07 sellado y firmado de bdscuia del insumo no aceptado
de aceptado.natificando por teléfono y envifindole con el proveedor el
al personal de bdscula de la formato F-E-LQ-10-00-07 seliada y
aceptacién del insumo firmada de no aceptado.
' v
é Personal de bdscula informa por
teléfono al personal responsable
del irea del rechazo del material.

l

¢ El insumoes
requerido por Hylsa?

St ‘ ‘ No
El personal responsable del drea
fima de recibido remision del proveedor Se regresa el msumo al
y formato F-E-LQ-10-00-07, mdicando proveedor
el motivo del recibo del msumo

v

H proveedor entrega a personal de > @
la biscula papelerfa para su tramite.




Clave: E-AB-10-01 Thulo: RECIBO CON INSPECCION Revision: 13

a .

Recbedelproveedort
o Remisién Factura o pedimento
de im portacién

Verifica que [a remision,factura o
pedimento tengan :

o Identificacién del proveedor.

o Destinatario Hylsa

0 Orden de Compra.

v

<&

La documentaciéa
del proveedor esta compieta

S J lNo

"Seaocesa al sistema SAP en entrada | ~ Solicita al proveedor la
mercancias teclea No.de orden de correccién de ia documentacié
y verifica : a traves del negociador. Sin
o Proveedor regresar los Insumos al
o Descripcidn del articulo ] proveedor

o Tipode unidad

o Cantidad Pendiente

o Sies insumociave

o Si se requicre pesar se envia

a la béscula
&
¢ Coincide ? olicita al proveedor la correccion
de la documentacion a traves
St ‘ No - del negociador. Sin regresar
Se obtiene del sistema los insumos al proveedor

la hoja de ingreso y se

anota en ella la

cantidad Recibida
(anexo3)

&




Clave: E-AB-1

1 ulo:

evision:

{ Es insumo Clave

de compra

gun descripcién de la orden

5[¢

certificado de calidad

*No

Solicita al proveedor el ®

Se registra en la forma
F-E-AB-10-01-01 anexol
si entregé o no el certificado
y se envia junto
con los certificados (si entregé)
al laboratorio quimico y copia
de la misma a la secretaria de Abast.

Met. 1.B. y Matls.al dfa siguiente hébil.

Aceptado ?

9

Inspector de
lab.quim .sella
de aceptdo cada
tarima y firma
la forma

FLQ 100007

®

F-E-LQ-10-00-07 (anexo 4) indicando ¢l

'

Se le notifica en forma verbal al
muestreador del laboratorio
quimico para que lo inspeccione

y

El muestreador
ntrega a personal de recibo boleta

estado de la inspeccidén

Pendiente
Resultados 7

Inspector de Laboratrio quimico
coloca en la primer tarima o
bolsa Ia etiqueta F-E-LQ-10-00-04
que indica que esta pendiente

por resultados
v

®

chat
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Viave: E-A8-10-01

WISION:

Si ‘ * No
personal de recibo entrega Personal de recibo entrega
al proveedor copia de remision hoja de ingreso a personal de
seilada de aceptado por lab. ingreso para que el insumo
quimico y lo direcciona al drea sea colocado en su
5 solicitante localizacion
Personal responsable del drea Personal de recibo recibe del
firma de recibido copia de érea de ingreso hoja de ingreso
remisién del proveedor y le firmada validando con esto el
mdx;a donde descargar. ingreso fisico del insumo
El proveedor regresa al aimacén
con copia de remision firmada
por personal responsable del

frea_para sy trimite

Peg 7



Clave: E-AB-10-01 Titwlo: RECIBO CON INSPECCION vISION:

= = =
Personal de recibo entrega Personal de recibo informa
hoja de ingreso & personal de (M) P| telefonicamente del rechazo del
ingreso para que el insumo insumo al admor. de matls. Y al
sea colocado en su dia siguiente h4bil le envia copia

Personal de recibo recibe del

érea de ingreso hoja de ingreso El insumo es

firmada validando con esto el %
s Personal responsable Se entrcga aiy

Personal de recibo registra en el del rea firma de recibido los insumos rec
sistema el ingreso del material s¢ tegisira ene

en cstado de inspeccibn. anotando la ¢

En caso de requenirse ¢l insumo
antes de tener el resultado de la
inspeccion el personal responsable
del drea firmaré de aceptado boleta

Se aceptd por
Laboratorio guimico ?

Si No
El muestreador remueve la El mucstreador remucve la
etiqueta amarilla F-E-LQ-10-00-04 etiqueta amarilla F-E-LQ-10-00-04
(anexo 5) sella de aceptado (anexo 5) seila de rechazo
F-E-LQ-10-00-05 (anexo 6) F-E-LQ-10-00-05 (anexo 6)
firma y sella de aceptado boleta firma y sella de rechazado boleta
F-E-1.0Q-10-00-07 F-E-LQ-10-00-07
Personsl de recibo hace la
transferencia en ¢l sistema de
insumo en inspeccidn a propio o
consignecion segun ¢ste negociad
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Clsve: E-AB-10-01 Tindo: RECIBO CON INSPECCION Revisién: 13

P

En caso de que el insumo haya sido pesado se tomard
el peso de la remisién, si no excede a+ 1 % , en caso de

_bﬁmmun?lmmm—

exceder este porciento, se alimentard el peso de la

o © 0 0 00

Se sella y firma la documentacion del proveedor de
recibido por almacén. El personal de recibo del almacén
registra el ingreso en el sistema , entrando en el “SAP”

opnme la tecla "PF 11" salvando el recibo y nos da

en la opcidn "for purchase order " anotando :
Tipo de movimiento
Orden de compra
Clave de planta
Clave de almacén
Nimero de remision o factura
Si tiene pedimento de importacion , su numero
Se oprime Enter y se anota 1a cantidad surtida, se

—

@-—b

Se anota el numero de folio en la documentacion del

proveedor para su cobro y si €s un insumo clave
se registra la cantidad recibida en el programa

E -E:ABawﬁd-m

El personal de recibo de materias primas archiva por
3 meses la forma F-E-AB-10-01-01 y por 3 meses

7.0 ANEXOS

Anaxo

SN LW N

Codificacién

F-E-AB-10-01-01

F-E-LQ-10-00-07
F-E-LQ-10-00-04
F-E-LQ-10-00-08
F-E-LQ-10-00-06

Descripcién
(Certificado de Calidad de Insumos Clave / Notificacién de Rechazo)

Hoja de Ingreso de Materiales

Menu SAP MM para obtener hoja de Ingreso de Materiales
Inspaccién de Insumos Clave

Pendiente por andlisis quimico

Aceptado Control de Calidad

Rechazado Control de Calidad

.....
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Clava: E-AB-10-01

Titula: RECIBO CON INSPECCION Revisibn: 13

Documantos de Referancia

OTRQ DOCUMENTO CONTROLADO (Nivel 1V):
NOTIFICACION DE RECHAZO

OTRO DOCUMENTO CONTROLADO (Nivel IV}:
OTRO DOCUMENTO CONTROLADO (Nivel |V):
OTRO DOCUMENTO CONTROLADQ (Nivel IV):
OTRO DOCUMENTO CONTROLADQ (Nivel IV):
INGRESO DE MATERIALES

OTRO DOCUMENTO CONTROLADO (Nivel IV):

OTRO DOCUMENTOQ CONTROLADO (Nivel IV):

Documentos de Referencia Externa

EAB1001 Anexo1 Tiulo: CERTIFICADO DE CALIDAD DE INSUMOS CLAVE /

EAB1001 Anexo4 Titulo: INSPECCION DE INSUMOS CLAVE

EAB1001 Anexa5 Thulo: ETIQUETA PENDIENTE POR ANALISIS QUIMICO
EAB1001 Anexo8 Titulo: ETIQUETA DE ACEPTADO

EAB1001 Anexo3 Titulo: MENU SAP MM PARA OBTENER HOJA DE

EAB1001 Anexo7 Thulo: ETIQUETA DE RECHAZADO
EAB1001 Ansxo2 Thulo: HOJA DE INGRESOS DE MATERIALES

Originador Revisores Fecha en que Expira la Revisién
CCD_Abastecimien | & |Javier Garcia
tos Lorenzo Watts
+ _ |Eliseo Hinojosa
Ciclo de Aprobacién
Nombres de los Firma del Aprobador Fecha
Aprobadores
Efiseo Hinojosa Eliseo Hinojosa 05/Nov/1899

Fin del Documento

Peg 10



Anexo 6

Mejora Continua



COPIA NO CONTROLADA

Dirigida A: PARA AUDITORIA EXTERNA

Vigencia: 02/06/2000

U ““IHH PROCEDIMIENTO GENERAL (Nivel ll)

C I P I(:':l)e’;tgldel

Proceso

Titulo : MEJORA CONTINUA

Clave: P-22-01

CCD Responsable: CCD_Nivel | y Nivel i

Fecha primera Emision:
08/09/97

Originado por: Simon Jorge Ruiz Revision No.:5
Aprobado por: Carlos Gonzalez - Fecha: 2/06/99 Fecha de Ultima Revision
26/04/99
1.0 OBJETIVO

Identificar y definir las estrategias y mecanismos para detectar las areas de oportunidad de mejora

continua en calidad, productividad, costos, precios y servicios.

2.0 ALCANCE

Este procedimiento aplica a todas las areas y departamentos de HYLSA, SA DEC.V. D.AP.

3.0 DEFINICIONES

3.1 Mejora continua

Son las estrategias y mecanismos definidos en HYLSA, S.A. DE C.V. D A P.para incrementar
la efectividad de las actividades y procesos a fin de proporcionar beneficios adicionales, tanto

para la empresa como para nuestros clientes.

3.2 Circulos participativos

Son grupos naturales de trabajo bien organizados pertenecientes a un area definida de
trabajo que se reinen periodicamente para analizar y solucionar problemas de calidad,
productividad, costos y seguridad que impactan fuertemenie a los resultados de la compania.

4.0 RESPONSABILIDADES

4.1 Gerente de Calidad

Es responsable por apoyar con recursos y técnicas necesarias a las estrategias y

mecanismos establecidos para la Mejora Continua.

4.2 Gerencias de ingenieria de Procesos

Determinar, monitorear controlar las nuevas variables claves de procesos.

4.3 Gerente de Ingenieria de Producto

Es responsable de establecer el programa anual de evaluaciones de satisfaccion de nuestros

clientes y de coordinar Ias juntas de Orientacidn al Mercado.

44 Gerente de Abastecimiento




Clave: P-22-01 Titulo: MEJORA CONTINUA  Revisién:

Es responsable del cumplimiento del programa de avaluacion de proveedores de insumos clave.

5.0 REFERENCIAS A DOCUMENTOS APLICABLES

5.1 Manual de Aseguramiento de Calidad (seccién 4.2)
5.2 Procedimiento General "Plan de Negocios" P-01-02

6.0 PROCEDIMIENTO

6.1 FILOSOFIA DE MEJORA CONTINUA

HYLSA S.A. DE C.V. D.A.P. cuenta con una filosofia de mejora continua definida en nuestra
politica de calidad total tanto del grupo HYLSAMEX como dentro de los criterios propios de la
division y se lleva a cabo através de una serie de esirategias y mecanismos que han sido
desplegados através de toda la organizacién y se utilizan los siguientes:

6.1.1 DETERMINACION Y MONITOREQ DE NUEVAS VARIABLES CLAVE DE PROCESO.
Continuamente dentro de los procesos productivos de |a Division Aceros Planos el
personal de la Gerencia de Ingenieria de Procesos en conjunto con la Gerencia de
Produccién determinan las nuevas vanables clave de procesos a las cuales se
monitorea su cumplimiento.

6.1.2 CIRCULOS PARTICIPATIVOS
Para el desarrollo de las actividades relacionadas con la mejora continua son
formalizados grupos naturales de trabajo llamados circulos participativos que también
forman parte del sistema de calidad total.
La formacion, operacion y aplicacion de los circulos participativos se menciona y
detalla en el documento curso Formacion y Conduccion de Circulos Participativos . ©

6.1.3 PLAN DE NEGOCIOS
El resultado de la Planeacion Estratégica pudiera definirse en objetivos de mejora, los
que deberan ser llevados a cabo por los gerentes responsables de las areas
productivas y administrativas de Ia Division Aceros Planos. Ver procedimiento P-01-02
"Planeacion Estratégica del Negocio”®,

6.1.4 EVALUACIONES DE SATISFACCION AL CLIENTE
Consideramos sumamente importante los resultados de las evaluaciones de
satisfaccion de los clientes los cuales se transmiten a las areas productivas y
administrativas para la determinacion de acciones tendientes a elevar la satisfaccion
de nuestros clientes.

6.1.5 JUNTAS PERIODICAS
Asi mismo son utilizadas las reumones periddicas de Orientacion al Mercado,
Comercial-Operaciones, Plan Operativo y las juntas con e Consejo de Mejoramiento
de Calidad para la comunicacion de areas de oportunidad en calidad, productividad,
costos y servicio, y definicion de las acciones u objetivos para la mejora continua.

6.1.5 AMEF's DE PROCESO
Dentro de nuestros procesos productivos desarrollamos los analisis de modo y efecto
de falla (AMEF) a los cuales les damos seguimiento a las acciones recomendadas para
reducir el indice del nimere prioritario (NPR).

6.1.6 EVALUACION Y DESARROLLO DE PROVEEDORES

Pag 2



Clave: P-22-01  Titulo: MEJORA CONTINUA  Revision: 5

Dentro de nuestro sistema de calidad contamos con la herramienta de encuesta
periédica de proveedores de insumos clave en donde hacemos notar sus areas de
oportunidad para su desarrolio dentro de un marco de mejora continua.

7.0 ANEXOS

N/A

Documentos de Referencia

Documentos de Referencia Externa

Originador Revisores Fecha en que Expira la Revisién

CCD_Nivel | y Nivel | = |Simon Jorge Ruiz

Il

Ciclo de Aprobacitn

Nombres de los Aprabadores Finma del Aprobador Fecha
Carlos Gonzalez Carlos Gonzalez 2/06/99

Fin del Documento
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GLOSARIO

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

Conjunto de actividades y sistemas planeados que lleva a cabo una
Empresa, con el objeto de brindar la confianza de que un producto o
servicio cumple con los requisitos de Calidad especificados.

AUDITORIA DE CALIDAD

Examen sistematico para determinar si las actividades de calidad y sus
resultados cumplen con las disposiciones preestablecidas y si estas son
implantadas eficazmente y son adecuadas para alcanzar los objetivos.

AUDITORIA EXTERNA
Aquella auditoria que es efectuada en una organizacién por un grupo
ajeno a ella.

AUDITORIA INTERNA
Aquella auditoria que es efectuada dentro de la misma organizacién, bajo
el control directo de esta.

ACCION CORRECTIVA

Una accién tomada para eliminar las causas de una falta de conformidad
.defecto o cualquier situacién no deseable , de tal manera que se prevenga
la repeticion.

CALIDAD

Conjunto de prioridades y cararcteristicas de un producto o servicio que le
confieren la aptitud para satisfacer las necesidades explicitas o implicitas
preestablecidas.

CONTROL DE CALIDAD
Conjunto de métodos y actividades de caracter operativo que se usan para
satisfacer el camplimiento de los requisitos de calidad establecidos.



CLIENTE
El recipiente de un producto o servicio provisto por el proveedor

DEFECTO
El no cumplir con los requerimientos de uso proyectados

ESPECIFICACION
Documento que establece los requisitos 0 exigencias que el producto o
servicio deben cumplir.

INSPECCION

Actividades tales como medir ,examinar,probar,ensayar una 0 mas
caracteristicas de un producto o servicio o comparar estas con las
exigencias y requisitos especificados.

MANUAL DE CALIDAD
Documento que establece la politica de calidad y describe el sistema de
calidad de una organizacion

NO CONFORMIDAD
El no cumplimiento de los requisitos establecidos.

POLITICA DE CALIDAD

Conjunto de directrices y objetivos generales de una Empresa relativos a
la calidad y que son formalmente expresados, establecidos y aprobados
por la Alta Direccion,

PLAN DE CALIDAD

Documento que establece las practicas operativas,los procedimientos,los
recursos y la secuencia de las actividades de calidad ,referentes a un
producto ,servicio,contrato o proyecto en particular.

PROVEEDOR
Una organizacién que provee un producto o servicio al Cliente

RASTREABILIDAD

Capacidad de reencontrar o reconstruir la historia,la aplicacién o la
localizacién de un elemento, de una actividad, por medio de registros de
identificacién.



REGISTRO DE CALIDAD

Documento que provee evidencia objetiva, de las actividaes realizadas o
los resultados logrados.

RETRABAIJO

Acci6n tomada en un producto no conformante para que pueda llenar los
requerimientos especificados.

SISTEMA DE CALIDAD

La estructura organizacional responsable de los procedimientos
,Procesos,y recursos para implementar una administracion de la calidad.




RESUMEN AUTOBIOGRAFICO

Nombre: Alfonso Cardenas Garza

Lugar y fecha de nacimiento: Monterey N.L. / 26 de Junio de 1955

Nobre de los Padres: Alfonso Cirdenas Sanmiguel

Maria del Socorro Garza Saenz

Estudios Profesionales: Ingeniero Mecénico Electricista ITESM) 72-77

Experiencia Laboral en Hylsa S.A. de C.V.DAP ;

1978-1983
1983-1987
1987-1990
1990-1997

1997-2000

Dpto. Ingenieria

Dpto. Planeacién y Control de Mantenimiento
Dpto. Control de Inventarios

Dpto. Almacenes

Dpto. Abastecimientos
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