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PROLOGO

Dada la diversidad de oferta existente en la actualidad en
el mercado internacional de bienes de consumo, se ha creado la ne-
cesidac de fabricar productos que se encuentren en niveles de ca--
lidad y precio competitivos.

Los paises con alto grado de industralizacion, abarcan un -
gran porcentaje del mercado mundial, para esto cuentan con equipos
automatizados de alta precisién, asf como con sistemas de produc--
cibn y control bien definidos y estructurados con 1o cual se redu-
ce al mfnimo la posibilidad de error, De esta forma pueden garan-
tizar una calidad aceptable mundialmente a precios adecuados.

Por otro lado, los paises como México que no han alcanzado
un nivel de desarrollo industrial e intentan lograr una mayor pene
tracidn de sus productos en el mercado mundial, dado los bajos vo-
lumenes de produccién que manejan, se encuentran atrapados en un -
cfrculo vicioso de diffcil salida ya que, al intentar mejorar su -
calidad, rebasan los 1fmites de precio competitivo, y de otra for-
ma al intentar reducir costos caen sin control en niveles de cali-
dad que no les permiten competir internacionalmente.

Sin embargo, aln queda la opcibn de lograr el balance 6pti
mo en el binbmio calfdad-precio, siendo responsabilidad de los jé-
venes Ingenieros el hecho de comprender esta problemdtica y se]éc-
cfonar adecuadamente las piezas a fabricar nacionalmente, adem&s -
de establecer sistemas de proceso y control aplicables a las carac
terfsticas y necesidades peculiares de nuestro pafs.

Resulta necesario entonces, fortalecer los futuros planes
de estudio de nuestras escuelas técnicas superiores en el sentido



de crear conciencia en 1a nueva generacidn de ingeniaros que esta-
rd al frente del aparato productivo nacional.



INTRODUCCION

ANTECEDENTES, EVOLUCION Y PERSPECTIVAS DE LA
INDUSTRIA AUTOMOTRIZ

Desde 1a mitad de los afos veinte, hasta principios de los --
sesentas, la industria automotriz mexicana estuvo constituida exclu-
sivamente por operaciones de ensamblado de vehiculos a partir de sus
componentes importados de Estados Unidos y de Europa. Al iniciar -
las subsidiarias de los grandes consorcios estadounidenses el ensam-
blado de automiviles en México, el comercio exterior de la industria
se 1imité a la importacidn de practicamente todos los componentes ne
cesarios para la integracién de los vehiculos. En 1940 cuando ya -
existia en el pais tres empresas ensambladoras de vehiculos, todavia
no se habia impuesto ninguna restriccidn a la importacion de partes-
y componentes. Sin embargo, durante la segunda guerra mundial la --
industria estadounidense de los automotores sufrié una reestructura-
cidn parcial para orientar su produccidn hacia finalidades militares.
Esta situacion obligé a las empresas ensambladoras a fabricar inter-
namente algunos combonentes, sentandose las bases para el desarrollo

posterior de la industria automotriz auxiliar.

Fue en 1948 cuando se permiti, por otra parte, la importa---
cién de vehiculos armados en el exterior, los cuales abastecian el -

mercado conjuntamente con la produccidn de las ensambladoras inter--



nas. Sin embargo, en los afios posteriores la creciente demanda, en
particular la de vehiculos importados, comenzé a provocar una consi
derable salida de divisas. Ademds, esa preferencia por los vehfcu-
Tos fordneos obstaculizaba el desarrollo de las ensambladoras situa
das en territorio nacional. Por tanto, en dicho afio el gobierno so
metié a los automéviles al régimen de permisos previos de importa--
cion e introdujo al mismo tiempo, el mecanismo de cuotas para contro

lar el nidmero de unidades importadas.

A principios de los sesentas, la industria automotriz mexica-
na estaba integrada por once empresas ensambladoras y 20 importado-

ras de vehiculos terminados.

En este contexto, a medida que aumentaba el nimero de unida--
des ensambladas en el pais, la importacion de componentes comenzd a

constituir un factor de peso Y preocupacion.

En aquel momento, la solucién que parecid mds atinada fue la-
de emprender un esfuerzo intensivo para sustituir las importaciones
de componentes, esto fue bidsicamente, el propésito del decreto de -

1962 con el que se pretendfia:

14 Elevar el contenido nacional de los vehfculos fabricados en -



México.

2. Estimular el establecimiento de nuevas industrias de autopar-
tes.

3. Crear empleos.

4. Reducir el déficit comercial.

Durante los afios posteriores a la promulgacion del decreto --
crecié considerablemente la produccidn de automéviles y hubo una a-
celerada expansidn de la industria auxiliar. De 1960 a 1970 la pro
duccién de automdviles y camiones tuvo un incremeéto global de mds-
del 100 porciento, mientras que el déficit comercial de los automo-
tores se elev6 al 57 porciento, 10 que en buena medida fue el refle
Jo de la sustitucién de las importaciones que tuvo durante ese peri

odo.

La industria automovilistica terminal se desenvolvig en ese -
marco institucional hasta 1969, cuando se estableci6 una nueva moda
1idad para el otorgahiento de las cuotas bdsicas de produccidon. EIl
motivo principal de las nuevas medidas fue que, a pesar del creci--
miento de la industria de autopartes, el déficit comercial automovi
1istico continudé amplidndose en términos absolutos, debido, por un-
lado, al acelerado crecimiento de la demanda y produccidn internas-

Y, por otro, al insuficiente avance en la produccidn nacional de --



componentes.

Se gesté entonces un cambio importante en la concepcion de la
politica industrial del sector, consistente en combinar la preocupa
cion por sustituir importaciones con el fomento de la exportacion -
de componentes, sobre todo a mediano plazo. Esta fue de las consi-
deraciones fundamentales que 1levaron a promulgar las disposiciones

oficiales de octubre de 1969 y el decreto de 1972.

Segin el ordenamiento de 1969, las cuotas bdsicas de produc--
cion que se habian venido asignando a las empresas, deberian justi-
ficarse mediante la compensacidn con exportaciones de un porcentaje
creciente de sus importaciones. Asimismo, las empresas que regis-
traran ventas al exterior superiores a esos niveles, se harian ---
acreedores a cuotas adicionales. Esas medidas se ratificaron y se-
ampliaron meciante el decreto de 1972. Se esperaba que en 1979 las
enpresas cbmpensaraq con exportaciones el 100 porciento de las im--

portaciones de su cuota bdsica.

Como resultado de estas medidas, Ta industria automotriz co--
menz6 a registrar, por primera vez desde su establecimiento en Méxi
€o, exportaciones sionificativas. En 1969 las ventas externas del-

sector apenas rebasaron los ocho millones, cifra que contrasta con-.



las importaciones, que fueron del orden de 136 millones de ddlares.-
En 1972, las exportaciones eran ya de 64 millones de délares, y en -

1975 de 122 millones.

Sin embargo, a partir de 1975 las exportaciones dejaron de al-
canzar los niveles preestablecidos. En ese afio se esperaba compen--
sar un 50 porciento de las importaciones totales de la industria, pe
ro en realidad s6lo se 1legd a algo menos de 40 porciento. Entre --
las causas de esta situacion cabe mencionar la recesidn que afectd a
1a industria automovilistica mundial durante 1974 y 1975 y que redu-
Jjo la demanda de los productos que México pretendia exportar. A --
ello se debe afiadir 1a sobre evaluacion acumulativa del peso, en fun
cién de los diferenciales de inflacidn con el exterior, que poco des
pués seria una de las causas evidentes de la devaluacidn de Agosto -
de 1976. Por Gltimo, debe destacarse que, durante esos afios, las em
presas ensambladoras no emprendieron proyectos orientados al mercado
exterior. Lb mismo ocurrid con las productoras de componentes. ---
Ello hizo sumamente dificil penetrar en el mercado exterior, princi-
palmente el estadounidense, caracterizado por sus altos niveles de -

especializacion, calidad y eficiencia.

En el decreto de 1977 se reforzé la politica de sustituir im--

portaciones y se establecieron nuevos mecanismos para inducir las --



exportaciones. En el decreto se sefiala que, a partir del afo 1978 -
las empresas deberian compensar el valor de las importaciones que --
realizaran cén un monto equivalente de exportaciones. Para cumplir-
estos propdsitos, se establecid el presupuesto de divisas de la in--

dustria terminal.

Para efectos de ese presupuesto se consideraria como ingreso -
las exportaciones de vehiculos partes y componentes, asi como las --
ventas de autos nuevos en la franja y zona libre del norte del pafs.
Ademds, al considerar que las empresas no estarfan a corto plazo ca-
pacitadas para exportar a los niveles requeridos, el decreto otorg6-
una cuota inicial a cada una, que se contabilizarfa como exportacio-
nes. En total dicha cuota fue de 511 millones de délares en 1978 y -
fue decreciendo progresivamente hasta desaparecer en el afio modelo -

1982.

Por el lado de los egresos, se considerarfan como salida de di
visas las importaciones de partes para ensamble y repuesto de vehicu
los nuevos, asi como el pago de regalfas y otros gastos en el exte--

rior.

Como resultado de estas medidas la industria terminal se vio -

obligada a realizar esfuerzos de exportacifn para hacerse acreedora-



a los estimulos del gobierno federal, asi como para conservar o in-
crementar su posicién en el mercado interno. A partir de 1977 se -
comenzd a registrar un crecimiento sostenido de las exportaciones -
de 1a industria automovilfistica, que se elevaron de 192 millones de
ddlares en 1976 a 404 millones en 1980. E1 incremento medio anual-
de 27 porciento, tasa muy superior a la tendencia histdrica y al --
crecimiento observado por el resto de las exportacicnes, excluidas-

las de hicrocarburos.

Sin embargo, debe subrayarse que la generacifn de exportaciones
fue siempre insuficiente para cumplir con las metas establecidas en
el decreto de 1977, pues la industria automotriz se mantuvo con un-

rezago considerable.

Las empresas de la industria terminal Tograron un saldo posi-
tivo durante 1978 y 1979, que se debié, principalmente, a las cuotas
de divisas otorgadas (12,779 millones de pesos en el primer afio y -
10,286 millones en el segundo). Sin embargo, durante 1980 y 1981,-
al reducirse las cuotas de divisas el saldo fue negativo y crecien-
te. Esta.situacién dio lugar a que la Comisidn Intersecretarial de
la Industria Automotirz diera a las empresas "anticipos” de divisas
por un monto equivalente al déficit registrado en esos afios; los --

adelantos deberian compensarse en ejercicios posteriores.



Un andlisis mis detallado del presupuesto de divisas indica --
que el deterioro del saldo se debi6 tanto al estancamiento de los in

gresos como principalmente al crecimiento acelerado de los egresos.

E1 gasto de divisas crecid a una tasa media de 33 porciento --
anual de 1978 a 1981. La mayor parte fue el 1lamado costo importado
de los vehiculos (CMV), que representa alrededor de dos terciocs de -
las importaciones totales. Le siguen en importancia los gastos indi
rectos de divisas(GID) y las importaciones de refacciones; ambos con

ceptos se incrementaron también considerablemente.

Por 1a devaluacion de 1a moneda, el incremento al I.V.A., al -
precio de la gasolina y los nuevos precios de los automéviles, la in
dustria automotirz ha registrado un fuerte descenso en su ritmo de -

crecimiento.

Espectalistas del ramo consideran que el descenso registrado -
en las ventas durante el afio pasado s6lo significaba el comienzo de-
la crisis, acentudndose para el primer semestre de 1983, y prolongdn

dose hasta 1985.

Aunque 1a actual crisis ha afectado y sigue afectando a los --

autos de alto cilindraje, camiones, tractores y autobuses, la Yolks



wagen, Nissan' y Renault también sufriran las consecuencias. Se es-
tima que la produccién de autos presenté una reducci6n del 30 por--

ciento, durante 1982, en tanto que para el sector de camiones la re

duccidn fue del 40 porciento.



HISTORIA Y OBJETIVOS DEL SISTEMA DE
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

‘Dadas las necesidades y exigencias cada dfa mis grandes del -

- mercado, se ha propiciado el desarrollo de tecnologfas altamente --

complejas y sofisticadas, sin las cuales no dispondrfamos, como lo-

hacemos ahora, de un sinndmero de bienes Yy servicios capaces de sa-

. tisfacerlas. Sin embarge, el nivel de satisfaccién que el mercado-

obtiene de ellos depende fundamentalmente del grado con el cual fue-
ron desarrollados desde su concepcidn hasta su entrega.

Lo anterior demuestra que si bien es importante el tipo de --
producto ¢ servicio requerido, mis lo es el grado de calidad con el

que se proporciona.

Esto significa que paralelamente al ciclo de desarrcilo de un
bien o servicio especifico, se requiere de toda una serie de activi
dades técnico-administrativas que permitan asegurar el éptimo cumpli
miento de todas y cada una de sus etapas. Cuando estas actividades
se realizan en forma organizada, nos encontramos frente a lo que se
conoce como Sistema Integral de la Calidad. Se hace necesario en--

tonces definir el concepto de calidad:

“La calidad es 1a bondad con 1a que un producto responde a las ex--



pecf:ativas de un comprador por el precio que paga por €1; para un --

uso determinado, y dentro de un mercado existente en ese momento”.

La calidad como tal tiene muchas facetas, y una de ellas es la
que nos confiere en particular a este estudio, siendo &sta el asegu-

ramiento de calidad.

Uno de sus objetivos bdsicos es el de garantizar o asegurar --
que Tos productos u operaciones cumplan con su funci6n con mayor con
fiabilidad al entrar en servicio, por lo cual en estos dGltimos afios-

se le ha dado un gran impulso..

Especificamente el aseguramiento de calidad ha tomado un incre
mento a raiz del desarrollo de las plantas nucleoeléctricas y fue es
tablecido, en un principio, para dar la mixima garantfa posible en -
1a operacién de las mismas; sin embargo, dado sus grandes beneficios
se ha extendido su ap'l‘Ivcaciﬁn a muchas otras ramas de la industria,-
operacidn-o ser;n'cio.‘ ajenas al campo de las plantas nucleares, ha--
biendo integrado algunas empresas este sistema en todas sus 1fneas,-

en especial de la industria automotriz.

Para evitar confusiones entre los conceptos de control de cali

dad y aseguramiento de calidad, es oportuno resumir lo que ambas --



significan:
Control de Calidad.- Es el conjunto de actividades encaminadas a --
certificar que las caracteristicas de un producto determinado estén-

de acuerdo a ciertos requisitos preestablecidos.

Aseguramiento de Calidad.- Se refiere a todas aquellas acciones pla
neadas sistemiticamente que son necesarias para garantizar que los -
productos se comporten en forma razonablemente satisfactoria cuando-

entren en servicio.

Uno de los aspectos mds importantes que deberd garantizarse,-
es el adecuado control sobre la calidad de las partes suministradas-
por todos y cada uno de los proveedores, para lo cual se hace nece--
sario contar con un departamento con la suficiente autoridad y capa-
cidad técnica para 1levar a buen efecto dichas actividades. En base
a lo anterior en el presente estudio se desarrollarid un sistema de -
aseguramiento de calidad, cuya funcién bdsica sea la de certificar -
que los proveedores de partes automotrices cumplan con los requisi--
tos necesarios para garantizar que su producto manufacturado se en-
cuentre dentro de especificaciones, logrando un adecuado funciona---

miento en servicio.

Asimismo, se realizard de tal forma que satisfaga las necesi



dades actuales de la industria Terminal Automotrfz Mexicana, tomando
en cuenta que los proveedores actuales en su mayoria, desconocen y -
carecen de dfchos sistemas, los cuales son indispensables para garan
tizar un nivel de calidad aceptable en la manufactura de sus piezas-

y con esto lograr la confiabilidad de cada uno de ellos.

13



CAPITULO I
ORGANIZACION DE UN DEPARTAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DE ORIGEN
1.1 DESCRIPCION GENERAL DE LA ORGANIZACION

El departémento de auditoria externa, también 1lamado asegura-
miento de calidad de origen o auditoria-.a proveedores, colaborard --
estrechamente con l1a gerencia de calidad en todas sus dreas con el -
objetivo de mejorar y mantener el nivel de calidad de los vehiculos
realizando actividades de prevencidon y/o correccféﬁ con todos y cada
uno de los proveedores de origen nacional. (Ver cuadro 104) De ma-

nera general Tas funciones de esta seccidn son las siguientes:

Evaluacion de proveedores.- Se evalia el sistema de calidad de los
proveedores y se les clasifica en diferentes niveles de confiabili--

dad.

Correccion de problemas de origen.- Andlisis de las causas de los -
problemas de ensamble de partes imputables a proveedor, establecien-

do correcciones y acciones necesarias para eliminarlos.

Pruebas ciclicas.- Elaboracidn de programas delpruebas ciclicas a -
efectuarse con los proveedores como garantia de la calidad del pro--

ducto.

Evaluacidn de partes nuevas y de integracion.- Se analfzaran las --

14



partes como tales y los medios con los que cuenta el proveedor para

manufacturarlas, asegurando la homogeneidad de una produccion en --

serie y de los niveles de calidad requeridos por una planta terminal.

(Ver cuadro 105)

Liberacién de lotes de produccidn.- Se certificard de origen (en --
planta del proveedor) la calidad de las partes antes de ser embarca-
das a la planta terminal por primera vez, o posteriormente a una ---

correccibn de problema.

Asesoria de calidad a proveedores.- F1l departamento de calidad de -

origen ofrecerd asesorfa técnica y de proceso a los proveedores que-

ast lo requieran, indicando las necesidades y fallas de sus sistemas.

Dicha seccion estard constituida por auditores, denendiendo en
forma directa de la superintendencia de aseguramiento de calidad y -
en forma indirecta de 1a gerencia de calidad, manteniendo contacto -
estrecho con las secciones de auditoria interna y laboratorios, y --
teniendo comunicacién con los departamentos de control de calidad, -
compras nacionales, mexicanizacién, planeacién e ingenierfa del pro-
ducto, sienﬁo su funcién principal la relacién que se tenga con los-

proveedores nacionales.

Todas las actividades que desarrolle esta seccién pueden cau--

15



sar efectos directa o indirectamente en los siguientes departamentos.

PRODUCCION V CONTROL DE CALIDAD PLANEACION
PROCESOS ASEGURAMIENTO MEXICANIZACION
COMPRAS EXTERNO

ING. INDUSTRIAL SERVICIO ING. DEL PRODUCTO

De esta misma forma, la gerencia de calidad reportard directa-
mente a la direccidn del &rea, conservando una estrecha relacién y --
contando con el mismo nivel que la gerencia de control de calidad. -
A su vez dicha direccién de calidad dependeri de 1a direccién gene--

ral de 1a empresa.

A fin de entender con mayor facilidad el funcionamiento gene--
ral de la organizacidn, se presenta al final de capftulc el organi--
grama correspondiente a la seccién en estudio, mostrando desde la --
direccibn general (ver cuadro 101) hasta el personal operativo (ver-

cuadro 102).

La agrupacién de los auditores, tal y como se muestra en el or
ganigrama (ver cuadro 102) se efectué dividiendo el total de provee-
dores en dos grupos generales: Partes mecénicas y partes de carroce

ria y vestiduras.
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Dicha divisi6n se realizé por considerarse necesaria la espe--

cializacidn de cada uno de los auditores en diferentes tipos de par-

tes dependiendo de los diversos materiales y procesos de fabricaci6n

de cada pieza, siendo como sigue:

PARTES MECANICAS:

Grupo 1.-
Grupo 2.-
Grupo 3.-
Grupo 4.-
Grupo 5.-

Partes mecjnicas trogueladas.
Llantas y elastdmeros en general.
Partes de suspensifn.

Tren motriz.

Partes de motor.

PARTES DE CARROCERIA Y VESTIDURAS:

Grupo 1.

Grupo 2.

Grupo 3.

Grupo 4.

Grupo 5.

Vestiduras y alfombras.

Partes troqueladas.

Accesorios.

Sistema de enfriamiento y aire acondicionado.

Partes eléctricas

17



1.2 UBICACION Y JERARQUIA DENTRO DE LA ORGANIZACION

Tal y como se ha enunciado en el punto anterior, la direccién
de calidad reportard a la direccién general, contande de esta forma
con l1a suficiente autoridad para lograr cubrir los cbjetivos del --
drea, impidiendo que otros departamentos intervengan con intereses-
2jenos, obstaculizando las labores proyectadas. E1 &rea de calidad
deberd ser independiente de los departamentos de produccidn y pla--
neacidn especificamente, a pesar de la relacién esfrecha de trabajo
Gue se mantiene ccn cilos, y de manera general con todos los depar-

tamentos restantes. (Yer cuadro 103}

La gerencia de calidad deberd tener comunicacidén constante --
con la gerencia de control de calidad en planta, cuya funcién serd-
de manera general, controlar los sistemas de calidad en la 1inea de
~ ensamble, verificando que se 1leve a cabo un proceso adecuado para-

garantizar 4a calidad del producto.

A su vez, la gerencia de calidad planificard actividades de -
auditoria tanto en el sistema interno como con todos y cada uno de-
los proveedores con el objeto de certificar la calidad de las par--

tes, el ensamble de las mismas y su buen funcionamiento.
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De forma particular, refiriéndonos especificamente ala sec-
cidn enfocada en el presente trabajo, 1a superintendencia de asegu
ramiento de calidad requiere de la suficiente jerarqufa para poder
tomar decisiones que afecten directa o indirectamente el suministro
de partes a la 17nea de ensamble, fungiendo como elemento de enla-

ce entre la gerencia de calidad y los auditores externos.

Se contard con la estrecha colaboraci6n de la superintenden-
cia de calidad del producto y de su seccifn de auditorfa interna,-
la cual analizard los problemas de 1fnea de ensamble reportdndolos

cuando asi corresponda.

Por 1o que respecta a laboratorios, actuari como auxiliar, -
realizando los andlisis necesarios solicitados por la seccién, y -

sirviendo ademds, como soporte técnico en caso de ser requerido.

Los auditores serdn los directamente inyolucrados con los --
sistemas de control de los proveedores, contando con el nivel sufi
ciente para clasificar la confiabilidad de los mismos, determinar-
si las partes que fabrican cumplen con los requerimientos marcados
por el departamento de ingenierfa del producto y decidir sobre el-
envio o retencidn de un lote interviniendo incluso, en caso necesa

rio, en la 1inea de fabricacién del proveedor.
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Para lograr 1o anterior, el auditor estari capacitado para-
indicar y solicitar a los proveedores, los cambios 0 implementos-

que considere necesarios.

Los auditores podrdn coordinar juntas a nivel directivo de-
las compafiias manufactureras con funcionarios de la planta automo
triz, para dar soluciones adecuadas a problemas criticos que afec
ten a ambas partes y requieran de otro tipo de negociaciones.

Por otro lado, cuando sea indispensable podrd solicitar cam
bios a planos y especificaciones al departamento de ingenierfa --

del producto.

En caso de que algiin proveedor mantenga un nivel defectivo-
constante, el auditor podrd solicitar la intervencién oportuna --
del departamento de compras para ejercer presifn encaminada a --
corregir 1as fallas, negociar algln implemento de control o herra
mentacidn que se considere necesario, o en caso extremo, cancelar

al proveedor.
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1.3  DESCRIPCION DE PUESTOS Y RESPONSABILIDADES DEL PERSONAL

1:3:1 Caracteristicas necesarias para aspirar al puesto de -
Auditor Externo.

E1 aspirante al puesto de auditor externo deberd haber con-
cluido sus estudios profesionales en alguna rama de la ingenieria
de acuerdo con el grupo de proveedores que le vaya a corresponder,
ademds de tener un conocimiento minimo del 50 porciento en el i--
dioma inglés o cualquier otro que se requiera. Serd también re--
quisito indispensable contar con tres afios minimo de experiencia-
dentro del drea de control de calidad, preferentemente en alguna-

empresa automotriz.

Se requieren amplios conocimientos sobre procesos de manu--
factura, dispositivos de control, interpretacién de planos, metro
logia y manejo de informacién y especificaciones. En cuanto a --
las caracteristicas de personalidad necesitari buena presentacibn,

amplio criterio ético profesional, iniciativa y mente analftica.

La persona que resulte seleccionada debers recibir una capa
citacion adecuada durante un perfodo de tres a seis meses, reco--
mendandose cursos especificos sobre el &rea en la cual carezca de

experiencia o preparacién.
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E1 auditor deberi trabajar en base a programas mensuales de
actividades elaborados por objetivos que puedan ser cuantificados
periddicamente, teniendo la responsabilidad directa de la imple--
mentacidn y funcionamiento adecuado de los sistemas que requiera-

cada uno de los proveedores a su cargo.

Llevard un control estadistico de cada uno de ellos en base
a la calificacién que se les adjudique en las evaluaciones corres
pondientes, para poder clasificarlos segin su grado de confiabili

dad y planear de esta forma las labores en forma preventiva.

1.3.2 Superintendente de Auditorfa Externa.
Caracteristicas necesarias para aspirar a este puesto:

Haber concluido los estudios en alguna rama de la ingenieri
a, de preferencia tithlado Yy con estudios de especializacidn en -
aspectos referentes al tema, tener amplios conocimientos de inglés
0 de aquel idioma que sea utilizado con mayor frecuencia en la em
presa. También serd necesario que cuente con conocimientos técni
cos de procesos de manufactura y sistemas de aseguramiento de ca-

lidad con proveedores.
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Por otra parte, serd indispensable una experiencia minima de
tres afios en un puesto similar de alguna otra empresa o en su de--

fecto, cinco afies como auditor externo.

En cuanto a las caracteristicas de personalidad se requiere-
de don de mando, capacidad administrativa, conocimientos sobre re-

laciones humanas, ética profesional, iniciativa y dinamismo.

Aquella persona designada a ocupar el puesto, serd directa--
~ mente responsable de dirigir y supervisar las labores de los audi-
tores externos, mediante 1a planeacidn organizada de sus activida-

des.

Reportard en forma directa a la gerencia de control de cali-
cad los resultados obtenidos por el personal a su cargo, elaboran-
do un reporte mensual de las actividades desarrolladas y de los a-

vances logrados en base a los objetivos previamente establecidos.

Serd su obligacidn otorgar apoyo técnico a cualquier auditor
que 1o llegue a solicitar asistiendo incluso a la planta de algin-
proveedor con la finalidad de ejercer una mayor presifn, o apoydn-

dolo en alguna decisifn seglin 1o requiera el caso.
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1.3.3 Gerente de Control de Calidad.

Por tratarse en este caso de un puesto ejecutivo en el cual
las relaciones de trabajo se mantendrs a nivel directivo, la per-
sona que aspire a ocupar el puesto necesitard cubrir los requisi-

tos enlistados a continuacidn:

Deberd ser una persona con tftulo en alguna drea de ingenie

ria relacionada con la rama automotriz, preferentemente con cur--
sos de especialidad o maestria en administracién o finanzas.
- Amplios conocimientos sobre sistemas de manufactura y de a-
seguramiento de calidad, experiencia de tres afos o mis en un ---
puesto similar o de cinco aﬂos'como superintendente dentro del --
drea.

Por otra parte, en lo referente a sus caracterfsticas perso
nales necesitard de don de mando, agilidad para la toma de deci--
siongs. capacidad administrativa, amplia &tica, madurez profesio-

nal y personalidad bien definida.

Serd su responsabilidad la decisidén final respecto de la a-
ceptacién de cualquier aspirante a ocupar un puesto en el departa
‘mento, asf como de coordinar la planeacibén adecuada de las activi

dades de capacitacidn inherente a su personal.



Una parte muy importante de las actividades que deberd desa
rrollar, serd el control administrativo de los recursos y/o presu-
puesto con que cuente la seccién, realizando estudios de adquisi--

cion de equipo o instrumentos de trabajo en caso necesario.

Organizard el aprovechamiento de 1os recursos humanos admi-
nistrando adecuadamente los sueldos, incentivos y proyecciones --
correspondientes, motivando positivamente a todo el personal por -

medios que juzgue necesarios dentro de los recursos disponibles.

E1 gerente de calidad deberd planear y dirigir directamente
los objetivos a seguir por la seccidn a su cargo, planteandolos --
de manera sistemtica y evaluando el desempefio del personal en ba-
se a los resultados obtenidos, los cuales serdn presentados a la -

direccion de calidad.



ok RECOPILACION, CONTROL Y DIAGRAMA DE FLUJO 6E LA INFORMACION

De manera general, los auditores deberén manejar con flui--
dez, la informacién técnica generada por el departamento de inge-
nierfa del producto, verificando peri6dicamente, que los provee--

dores estén actualizados.

Al emitir algin nuevo disefio o cualquier modificacidn, el -
departamento de ingenieria del producto deberd notificarlo de in-
mediato a la gerencia de calidad para que sea distribuida a la --
seccion correspondiente. Cuando la informacifn 1lega a la super-
intendencia especifica, deberd ser distribuida con los auditores-

para su coordinacidn con cada proveedor.

Es importante aclarar que el responsable directo de la ac--
tualizacion de informacién con los proveedores en general, es el-
departamento de compras, en razén de que en ocasiones se incurre-

en modificacicnes de precio o simplemente cotizaciones.

En cuanto a 1a informacidn de los problemas de calidad de -
partes que sean requnsabﬂidad de algin proveedor, deberi ser --
trasmitida a 1a seccién correspondiente por medio de la gerencia-
de calidad.
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Los reportes genérados por cualquier auditor deberin contar ~

con copias para cada uno de los departamentos involucrados, que -
puede ser a]Quno de los enunciados en el punts 1.1 (Ver cuadro-
103).
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DIAGRAMA DE FLUJO PARA RECEPCION
EVALUACION Y APROSACION DE
PARTES NUEVAS Y DE INTEGRACION

PLANEACION COMPRAS RECIBIR
MEXICANIZACION I
CALIDAD [
ORIGEN
NO
€

LABORATORIO

NO
CALIDAD
ORIGEN i
VISITA
PROV.

SUPERINTENDENCIA P

32



CAPITULO II
TIPOS OF VIéITAS A PROVEEDORES

Como ya se ha mencionado con anterioridad, la funcidn princi
pal de 1a seccidn de auditorfa‘de origen es garantizar que las par-
tes fabricadas por proveedores nacionales cumplan con las caracte--
risticas indicadas en los planos y especificaciones, para 1o cual -
se requiere que las actividades del personal sean planeadas sistemd

ticamente.

El auditor estard constantemente en contacto con el provee--
dor verificando aquellos aspectos que considere importantes para --
cumplir con los objetivos de la seccién, planeando previamente en -
base a programas definidos por la seccién, la periodicidad con la -

que se realizardn las visitas a cada planta.

Cuando el departamento de auditeria a proveedores sea imple-
mentado por primera vez en una planta terminal, seri de suma impor-
tancia hacer del conocimiento del personal que vaya a estar constan
temente en contacto con la seccidn, el funcionamiento del nuevo sis

tema y la importancia del apoyo que le brinden.

Dentro de las actividades que se desarrollaran directamente-

en las plantas de los fabricantes de partes automotrices, existen -
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dos grupos principales de visitas:
a) Preventivas

b) Correctivas

Las primeras irdn enfocadas a evitar que se presenten proble
mas que puedan afectar la calidad del producto, mediante una serie-
de actividades destinadas a eliminar de raiz todas las deficiencias
que se lleguen a detectar en el proceso del proveedor, eliminando -
asi la posibilidad de que se presenten siibitamente problemas inespe
rados que Tleguen a romper todo el esquema de planeacidn de los vo-

lamenes de produccién y la calidad del producto.

Las aetividades correctivas serdn un complemento de las pri-
meras y si el sistema preventivo funciona adecuadamente, no deben -
llegar a ser el tipo de visita mds frecuente, ya que es practicamen
te imposible planearlas, es decir: 1la eficacia con que se aplique-
el sistema de visita preventivas, redundard en la facilidad de pla-
neacidn de las actividades, en 1a disminucién de las acciones correc

tivas y en la mayor facilidad para alcanzar los objetivos previstos.

La funci6n principal de las visitas correctivas serd la de -
resolver satisfactoriamente y en ei menor tiempo posible, aquellos-

problemas de calidad que afecten directamente el suministro regular



de "componenetes a la planta de ensamble mediante la implementacién-
de alguna solucién inmediata y trabajando ademds en la biisqueda de-

1a correccién definitiva que se requiera.

A continuacifn, se explicard con mayor detalle los tipos y -

caracteristicas de las visitas pertenecientes a cada grupo.



2.1 YISITAS PREVENTIVAS

Las actividades de prevencién consistirdn en una serie de --
acciones encaminadas a detectar y eliminar todas aquellas deficien-
cias en los procesos de fabricaci6n que puedan 1legar a ocasionar -

problemas de calidad en las partes.

Para detectar oportunamente dichas deficiencias, se hace ne-
cesario que el auditor tenga acceso a las instalaciones de los pro-
veedores con 1a finalidad de conocer todos aquellos sistemas y dis-
positivos con los que cuenta para garantizar la homogeneidad de las
partes, teniendo asi la posibilidad de sugerir alguna modificacifn-

que considere pertinente.

A continuacifn se describirdn las visitas clasificadas den--

tro de este grupo:
2.1:1 Auditoria general al sistema integral de la calidad.

Es requisito indispensable que antes de entablar tratos finan
cieros con un proveedor, se verifique que &ste cubra los requisitos-
de calidad necesarios para garantizar que su proceso de fabricacién-

sea confiable y que cuente con capacidad suficiente para asegurar el



suministro de partes de acuerdo a las necesidades de la planta termi '

nal.

Para este fin, se ha elaborado una evaluacién que se aplicard
en forma de cuestionario a los proveedores, clasificindolos en por--
centajes de 0 a 100, y considerando el 70 ;orciento como pardmetro -
minimo satisfactorio para que un fabricante pueda ser aceptado por -

la planta terminal. (Ver Capfitulo III)

Bicho cuestionario serd aplicado perifdicamente, con una fre-
cuencia determinada por la calificacidn que obtenga cada proveedor,
con la finalidad de observar en forma estadfstica la tendencia de -
los mismos y de esta forma poder planear mejoras en sus sistemas a-

corto y mediano plazo.

Todas las evaluaciones que se 1leven acabo, serdn dadas a co-
nocer al departamento de compras, para que los voldmenes de produc-
cién otorgados a cada proveedor vayan de acuerdo con su grado de --
confiabilidad, encontrando en este aspecto, un motivo de superacidn

constante.

La calificaci6n final adjudicada al proveedor, se realiza en

dos etapas que son:

37



a) En p'laﬁta del proveedor
b) En planta terminal

2.1.1.1 En planta del proveedor.

Es primordial destacar la importancia de la evaluacibn que se
efectiia en 1as instalaciones del fabricante, ya que es el lugar don-
de se puéde asegurar la calidad desde la produccifn., mediante la im-

plementacion de sistemas preventivos adecuados.

La evaluacidn abarca las dreas que afectan la calidad del pro

ducto, que son:

Calidad Administrativa.

Se evalian los sistemas de calidad con los que cuenta el pro-
veedor desde el punto de vista administrativo, analizando la organi-
zacién de la empresa, verificando los programas de trabajo y capaci-
tacidn, sistemas de operacién, controles estadfsticos, enfocados glo
baimente.

Este aspecto es de suma importancia, ya que de ellos deriva -
el buen funcionamiento de toda la empresa.
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Calidad de recibo.

E1 drea donde se verifica la calidad de las materias primas
adquiridas, eé denominada inspeccién de recibo, 2n la cual se eva-
lda el adecuado control de la recepcibn técnica e identificacién--
de los materiales, equipo, factor humano, asi como los registros -

escritos y procedimientos del trabajo que se desempefia.

Calidad de manufactura.

En el proceso de fabricacién, se evaldan los sistemas de --
control con los que cuenta el proveedor, certificando que garanti-
cen la oportuna deteccifn de alguna falla que pudiera demeritar la
calidad del producto. Asimismo, se verifica que el‘proveedor cuen

te con los dispositivos de control necesarios.

Calidad de producto terminado.

Una vez que la pieza ha terminado su recorrido por el proce
s0 de fabricacién, el proveedor debers verificar la calidad global
del producto, por lo que en este aspecto, se analizard si el siste

ma utilizado garantiza el nivel de calidad final requerido.

Laboratorios.
Existen piezas que requieren de cierto tipo de pruebas para

las cuales es necesario un laboratorio especial, en cuyo caso es -
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indisﬁensab]e verificar que se cuente con el equibo adecuado para --

efectuarlas confiablemente.

Por considerarse independiente, se evaluard toda la estructu-
ra funcional del laboratorio incluyendo los sistemas y métodos de --

prueba.

2.1.1.2 En planta terminal.

Una vez concluidas ias evaiuaciones correspondientes a la ---
glanta del proveedor se procederd a realizar un estudio del comporta
miento defectivo de las partes en la planta terminal, considerando -
los volumenes eniregados por el proveedor en un cierto lapso de tiem
»¢ y las cantidades de material rechazado. Para dicho fin, se reali

zara lo siguiente:

Calidad en racibo de planta de ensamble.

E1 departamento de recibo de materiales es el responsabie de-
verificar que las partes entregadas por los proveedores cumplan con-
las especificaciones correspondientes, certificando inclusive algln-

aspecto especial reportado por la secci6n de auditorfa externa.
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Segiin sea el caso, podrd checar desde el empaque, hasta la --
totalidad de la pieza incluyendo algin andlisis de laboratorio si se

requiere.

Serd el filtro que reducird al miximo la posibilidad de que -
1legue material defectuoso a la 1fnea de ensamble, realimentando a -
1a seccidn de auditorfa externa con informacién del coaportamiento -
defectivo de cada proveedor, la cual sers cuantificada, formando una

parte importante de su calificacién global.

Calidad de manufactura en planta de ensamble.

Toda fabricacion de piezas en serie, implica un cierto riesgo
de aparicién de defectos en un porcentaje de partes que estars dado-
por el nivel de calidad que se aplique, el cual serd definido segin-
el tipo de pieza y la caracterfstica por checar. De acuerdo con di-
cho riesgo, generalmente, a pesar del trabajo que se realiza en plan
ta del proveedor y en inspeccién de recibo, se 1lega a encontrar ma-
ieria] defectuoso en 1a 1fnea de ensamble, el cual también sers cuan
tificado con la finalidad de ampliar el alcance de 1a calificacién -

que se otorgue al proveedor.

2.1:2 Pruebas cfclicas de aseguramiento.
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Existen algunos componentes de un automévil que se encuentran
agrupados en una clasificacion especial denominada "partes de seguri
dad", formada por aquellas piezas que se consideran criticas, porque
en caso de alguna falla pondrian en peligro la vida de los ocupantes

del vehiculo.

En algunos paises el gobierno se encarga de indicar cudles son
las partes criticas y qué tipo de normas deben cubrir. En México, -
sGlo algunas partes han sido agrupadas por la D.G.N. (Direccién Gene
ral de Normas), sin embargo, como la mayoria de los disefios son ex--
tranjeros, los planos vienen identificados con alguna seiial de sequ-
ridad, en cuyo caso el proveedor tendrd la obligacion de garantizar-

que las partes que fabrica cumplan con las pruebas correspondientes.

Con la finalidad de certificar que dichas partes realmente cu
bren las pruebas indicadas en los planos y normas, se deberia elaborar
un programa‘ de visitas periddicas con cada proveedor, eligiendo la -
frecuencia de las mismas de acuerdo con los volimenes de produccidn-
y el tipo de pieza por checar, de acuerdo con 1a forma No. 201, --

anexa al final de este capftulo.

E1 proveedor deberd contar con el équipo necesario para efec-

tuar todas y cada una de las pruebas que requieran las partes que fa-



brica, siendo la obligacin del auditor externo, verificar que se -
1leven a cabo satisfactoriamente y de acuerdo con los pardmetros --

especificados.

Las piezas de prueba deberdn ser seleccionadas al azar de un-
lote de produccién en presencia del auditor externo, sin cuya inter

vencién el proveedor no podrd dar inicio.

Los resultados que se obtengan deberdn ser vaciados en la for
ma No. 202 la cual se archivard durante un periodo de tiempo consi-

derable (cinco afios mfnimo) para cualquier aclaracién posterior.

Con la finalidad de ilustrar ampliamente, se presenta el ejem
plo de un programa de pruebas a tubos de frenos y gasolina utiliza-
dos por cierto fabricante de automdviles, de acuerdo con sus especi

ficaciones. (Ver ejemplo 201-A)

Por otra parte, las piezas que no son consideradas dentro de-
la clasificacion de seguridad requerirdn de visitas de pruebas pe--
riédicas, cﬁando se presente el caso de que el fabricante no tenga-
aun el grado de confiabilidad suficiente y se requiera de verificar

ciertas caracteristicas que deban ser corregidas.
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2:1.3 Visitas perifdicas de aseguramiento de calidad.

Ademds de las visitas de pruebas cfclicas, existen otras que -
también se realizardn perib6dicamente y que complementan la labor de
aseguramiento que se requiere efectuar con cada proveedor mediante-
actividades que van enfocadas, por un lado a mantener activa la a--
tencién del fabricante en el aspecto calidad por medio de visitas -
de liberacién de lotes de origen y por otro lado a certificar que -
los herramentales y dispositivos utilfzados se encuentren en condi-
éiones que garanticen la homogeneidad de la producEiGn, dentro de -

las caracteristicas preestablecidas.

Existen especificamente dos tipos de visitas que quedan enmar-

cadas en este grupo y son las siguientes:

2.1.3.1 Visitas de inspeccion de lotes de origen.

En el momento que una pieza ha sido liberada por el departamen
to de ingenieria del producto en base al desarrollo con algin provee
dor, se realizard la primera visita de liberacién de origen, que con
siste en efectuar en planta del fabricante una inspecci6n por mues--
treo de algin lote de produccidén, verificando aquellas caracterfisti-

cas que el analista considere primordiales.
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Una vez realizado 1o anterior se deberd elaborar conjuntamente

con el proveedor un programa de visitas periddicas de este tipo median

te el establecimiento de fechas tentativas, cuya frecuencia variard -
de acuerdo con los programas de produccién (forma 203). Con la fina-
lidad de confirmar la existencia de un lote en cierta fecha predeter-
minada, se realizard una comunicacidn telefdnica con el proveedor, he
cho lo cual, se procederd a visitar su planta para efectuar la evalua

cidn en base a la forma 204.

Posteriormente a 1a inspeccidn del lote, se deberda identificar
el material con tarjetas de aceptacidn o rechazo, en el primer caso,-
podrd ser enviado a la planta de ensamble debidamente empacado, lle--

vando ademds una copia del reporte que ampare su liberacion.

Cuando el material resulte rechazado, se procedera de acuerdo-

con lo indicado en la seccion 2.2.1.

2.1.3.2. Visitas de revision general de herramentales y dispositi--
vos de control.

La forma mds efectiva de garantizar 1a calidad de un producto-
es precisamente verificando que los medios de industrializacidn sean-

elaborados con precisién y reinan ciertas caracteristicas que nos --
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aseguren un proceso de manufactura correcto desde su inicio.

Definiendo los medios de industrializacién en un contexto ge-
neral, podemos decir que engloba todos aguellos elementos que inter-
vienen en la fabricacidn de una pieza, desde la primera transforma--
cidn que se efectie a las materias primas que reciba un proveedor, -
hasta la dltima operacidn de manufactura, denominados herramentales-

de fabricacioén.

También existen elementos que no intervienen directamente en-
1a manufactura de la pieza, ya que no afectan su forma ni tampoco --
alguna otra caracteristica, esto es, son utilizados como referencias
de ensamb]e,-para verificar que ciertas especificaciones de la pieza
se encuentren de acuerdo al plano correspondiente o para facilitar -

alguna operacidn que requiera de algin dispositive auxiliar.

Estos elementos indirectos son denominados dispositivos de --
control y serdn de gran ayuda para que el proveedor pueda detectar -
oportunamente, cualquier deficiencia que presente su proceso de fa--

bricacion.-

Cada pieza deberd contar en su expediente con un listado de -

los herramentales y dispositivos de control que se hayan elaborando-



durante su desarrollo, con la finalidad de facilitar la labor del-
auditor, el cual deberd verificar perifdicamente el estado fisico-

de los mismos.

Para este fin, deberd elaborar un programa de visitas periddi
cas que seran tan frecuentes como lo requiera el desgaste de dichos

elementos segin los volimenes de produccién. (Forma 205)

E1 proveedor tendr& la obligacién de contar con un programa -
periddico interno de verificacién y mantenimiento preventivo de los
mismos, llevando registros por escrito de los resultados obtenidos,

los cuales seran verificados por el auditor.

Asimismo, el auditor deberd verificar, en base al listado men
cionado, que todos los dispositivos estén siendo utilizados sin --

excepcion en la linea de producci6n del fabricante.

Habra dispositivos que se utilicen como elementos de verifica
cién final de alguna pieza, en cuyo caso se deberdn fabricar un --
Juego adicional que serd utilizado por la seccién de inspeccidn de

recibo en la planta terminal.

Cuando se presente el caso de que algln elemento requiera de-
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aTgﬁna reparacidén o reemplazo total, el proveedor tendrd la obli-
gacidn de llevar a cabo de inmediato las acciones respectivas y a
su vez el depértamento de compras serd notificado para que efectid

e el pago o la negociacidn correspondiente.

Es importante que al disefar los dispositivos de control, se
evite al miximo dejar alguna caracteristica de inspeccidn, al cri

terio de las personas que lo vayan a utilizar para eliminar la po

sibilidad de que ocurra algin error humano.

2.1.4 Visitas de desarrollo de partes nuevas e integracién de
partes importadas.

Tal y coho se mencioné en la introduccién del presente estu--
dio, un cierto porcentaje de partes componentes son de origen im--
portado. Dicha porcién es limitada por restricciones definidas --
por el gobierno, con la finalidad de disminuir la importacibn de -

productos.

Se comenté que la dnica posibilidad de obtener permisos de im

portacién de algunas partes, es compensando esa erogacion de divi-

sas por medio de ciertos porcentajes de exportacién de otras piezas.

Cuando se toma la decisi6n de desarrollar algdn nuevo modelo-
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de vehiculo, o simplemente sufren cambios los ya existentes, es ne
cesario determinar cufles partes serdn desarrolladas con proveedor

es nacionales.

E1 departamento encargado de efectuar el desarrollo tanto de-
las partes nuevas como de integraci6n, serd Mexicanizaci6n, el cual
tendf& la obligacidn de negociar sus productos dnicamente con pro-
veedores que hayan sido evaluados por el departamento de asegura--

miento de calidad obteniendo resultados satisfactorios.

En caso de que dicho departamento tenga la necesidad de desa-
rrollar un nuevo proveedor, deberd solicitar la intervencién del -
departamento de aseguramiento de calidad para que lo evalie otor--

gidndole el visto bueno o desechdndolo.

Al efectuar el desarrollo de una parte cualquiera, el auditor
de calidad deberd realizar una visita conjuntamente con el departa
mento involucrado, con la finalidad de detectar oportunamente cual

quier problema de cardcter técnico que se pueda 1legar a presentar.

Una vez que se defina junto con el proveedor los diferentes -
herramentales y dispositivos de control que se requieran, se elabo

rard un programa en el que se indique: el tiempo estimado para la

49



fabricacién de los mismos, fecha de entrega de muestras, tiempo --

estimado de prueba, etc., de acuerdo a la forma No. 206.

A partir de ahi, se efectdan visitas al proveedor en las fe-
chas preestablecidas, con la finalidad de verificar que se cumpla--

con los acuerdos tomados.

Es de suma importancia que el auditor verifique las muestras
que sean entregadas a ingenieria, hayan sido fabricadas con los --
herramentales y equipo que serdn utilizados en la produccion de se-

rie para garantizar que sean representativos.

Se deberd llevar a cabo la planeacidn del proyecto para saber
si se podrd cubrir con los objetivos de la planta terminal o se --

tendra que modificar la planeacidn de los volimenes de produccidn.
2.2 VISITAS CORRECTIVAS

Inicialmente el trabajo de la seccion de Aseguramiento de Ca
lidad de Origen consistirda en gran medida en 1levar a cabo una la--
bor de correccidn de todos aquellos problemas de calidad imputables
a proveedores, que estén afectando directamente a la planta termi--

nal, pudiendo ser detectados en 1inea de ensamble o directamente --



en la seccién de inspeccidn de recibo de materiales. Sin embargo,
el propdsito principal de este estudio, es evitar en 1o posible --
las visitas correctivas, las cuales una vez implementado el siste-
ma integral de aseguramiento de calidad a proveedores, deberin de-
reducirse notoriamente y 1legard el momento en que sdlo se efectien
esporadicamente y en caso de extrema necesidad, siendo sustituidas

por las mencionadas en la seccién 2.1 y denominadas preventivas.

En la medida que el sistema de calidad clasificado como pre-
ventivo se vaya extendiendo a todos los proveedores, el indice de-
rechazos por material defectuoso disminuird e incluso tenderid a --

desaparecer.

No obstante lo anterior, estas visitas son de suma importan
cia y estdn contempladas en el presente estudio, dado que los pro-
veedores'nacionales tardan en cubrir los requerimientos marcados -
por la industria terminal, necesitando normalmente este tipo de --

aseguramiento.

Existen dos tipos bdsicos de visitas correctivas, que son --

las enlistadas a continuacidn.

221 Visitas de Correccion de Problema.
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Son las mas frecuentes dentro de esta clasificacidn, y se ori
ginan cuando alguna parte de fabricacidn nacional presenta defectos
que sean detectados en la planta terminal en porcentaje que 1le--
guen a afectar por su magnitud, el suministro oportuno de componen-

tes.

El auditor serd el dnico autorizado para efectuar estas visi-
tas, teniendo la responsabilidad de tomar las decisiones referentes
a la aplicacién de las alternativas de solucidn viables, persiguien
do como Unico fin, encontrar las correcciones inmediatas y definiti

vas que garanticen la eliminacidn total del problema.

E1 proveedor tendrid la obligacion de efectuar todas Yy cada una
de las correcciones y modificaciones que el auditor considere nece-
sarias, ya sea que éstas impliquen cambios en el proceso, mayor ins
peccidn en el mismo o implementacidn de nuevos dispositivos o herra

mentales.

Si a criterio del auditor, el defecto no ha sido corregido, -
podrd solicitar la detencién de 1a 1inea de produccion, para reini-
ciar su marcha hasta asegurar que las correcciones estén integradas

en el proceso.

Los departamentos de compras y planeacion deberin respaldar
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cualquier decision tomada por el auditor, interviniendo incluso en-
caso necesario para ejercer mayor presion y con ello lograr los re-

sultados requeridos en el menor tiempo posible.

Las actividades especificas que deberd realizar el auditor de

calidad para corregir un problema son los siguientes:

Deberd recopilar toda la informacidn necesaria referente al -

problema, como: proveedor responsable y su clasificacidn, inciden-

cia de rechazos, causa aparente, consecuencias, etc., para posterior

mente visitarlo y asi determinar conjuntamente las causas reales y-

soluciones idoneas.

En planta del proveedor se hard un andlisis minucioso hasta -
encontrar la raiz del problema existente, evaluando el proceso de -
fabricacién y los controles que se tengan en el mismo, una vez hecho
ésto, se prdcederé a tomar las acciones correspondientes, asentando
se por escrito en una minuta segin forma No. 207 en la que se des--
cribirdn con detalle las actividades realizadas y los compromisos -
contraidos por ambas partes a corto plaze, indjcando las fechas es-

tablecidas previo acuerdo.

En caso de que en planta de ensamble 0 en la del proveedor --
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haya material defectuoso en existencia, se har§ 1o siguiente:

Si el material no tiene recuperacién deberi ser destruido por

el proveedor en su planta, en presencia de un auditor.

Cuando sea posible, el proveedor deberd efectuar una selec---
cidn al cien porciento del material rechazado, con la finalidad de-

separar el material bueno del defectuoso.

Si asi 1o determina, el auditor podrd autorizar un retrabajo-
propuesto por el proveedor para que las piezas sean funcionales, --
siempre y cuando se cuente con el visto bueno del departamento de -

ingenieria del producto.

Adicionalmente, en base a los acuerdos que se hayan tomado, -
el auditor estableceri un programa de visitas considerando las fe--
chas de correccidn, con la finalidad de verificar personalmente su-

cumplimiento.

2.2.2 Visitas de seguimiento a la correccién de problemas e -
" inspecci6n de origen.

Después de haber determinado conjuntamente con el fabricante-



las causas y correcciones del problema, el auditor se presentars --
nuevamente en la planta del proveedor en base a su programa, debien

do verificaf el cumplimiento de los compromises contraidos.

En caso de ser satisfactorio el resultado de dicha visita, el
auditor dard su autorizacidn para reanudar su produccién, informan-

do de inmediato a los departamentos afectados.

Cuando el resultado no sea satisfactorio, se solicitard la --
intervencion del departamento de compras para que ejerza mayor pre-
sidn sobre el proveedor, quedando incluso la alternativa de cance--

larlo y desarrollar uno sustituto o alterno.

Es de suma importancia que el auditor acuda puntualmente a la
planta del proveedor en las fechas marcadas, a exigir los resulta--
dos prometidos, para que los fabricantes tomen 1la suficiente respon

sabilidad y seriedad al efectuar un compromiso.

Tal y como se mencioné en la seccién 2.2.1, habrs ocasiones -
en las cuales mediante una desviacién se autorice un retrabajo al -
material ya fabricado o exista la posibilidad de efectuar una selec
cidn realizada por el proveedor en base a parimetros de funcionali-

dad, en cuyo caso el auditor acudirs a la planta del fabricante a -
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fin de certificar el cumplimiento de los acuerdos tomados, efectuan

do nuevamente inspecciones de origen.

En el caso mds comin de que se tome el acuerdo de fabricar ma
terial nuevo, serd también necesario el realizar inspecciones co---
rrectivas de origen con el criterio antes indicado, haciendo notar-
que cuando el proveedor fabrique el nuevo lote, deberd indentificar
lo tal y como lo solicite el auditor (calcomanfas, pintura, punto -
de golpe) con la finalidad de evitar contaminacién con material de-

fectivo y facilitar su localizacién.

Se deberd evitar en 1a medida de To posibie, el otorgar con--
cesiones especiales a los proveedores, y siempre la inspeccién debe

ré de basarse en las tablas de muestreo correspondientes.

A criterio del auditor y segin los resultados que se hayan ob
tenido en las primeras inspecciones de origen, podrd prolongarlas -
hasta garantizar al c}en porciento 1a completa correccién del pro--
blema; siendo entonces cuando el proveedor estard facultado a rea-
nudar los embarques sin la necesidad de que éstos sean inspecciona-

dos en su planta.

Es importante mencionar que la funcién principal de este tipo
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de visitas es verificar que las correcciones implementadas hayan da
do buen resultado, garantizando a la vez que el material que serd -
enviado a la planta se encuentre dentro de especificaciones o de --

ciertas caracteristicas autorizadas con anterioridad.

Sin embargo, es aln mds importante verificar que las correccion
es mencionadas garanticen de alguna forma que la caracteristica mar
cada como defectiva en las piezas, sea modificada por igual en toda
la produccidn; esto es, no sélo se deberd garantizar una pieza o -
un lote corregidos, sinc toda la fabricacién futura durante un pe--
ricdo de tiempo razonable. Esto es, el auditor deberi cerciorarse-
de que las implementaciones realizadas garanticen la homogeneidad -

de la fabricacion.
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CAPITULO III

DESCRIPCION DE LOS REQUERIMIENTOS Y CARACTERISTICAS QUE DESE CUBRIR
UN PROVEEDOR

Es de suma importancia destacar aquellos aspectos que deba cu-
brir satisfactoriamente cualquier proveedor desde el punto de vista
de los intereses de la planta terminal y de esta forma lograr orien

tarlos sobre las caracteristicas minimas solicitadas.

E1 hecho de tener una definici6n mds o menos exacta de los ele
mentos con los que deberdan contar, nos dard la facilidad de 1levar-
un mejor control sobre cada uno de ellos desde su desarrollo mismo,
es decir, desde el momento en que algiin fabricante hace sus prime--
ros intentos.por integrarse al grubo de proveedores de la industria-

terminal automotriz.

Como se menciond en el Capitulo II se ha desarrollado un proce
dimiento de evaluacidn, que podrd ser aplicado en forma estricta --
tanto a algin fabricante antes de establecer cualquier contrato, co

mo a aquellos que ya sean proveedores activos.

Por medio de esta evaluacidn se logrard realizar una adecuada-
seleccion de aquellos fabricantes que convengan mis a los intereses

de la planta terminal, y por otro lado clasificarlos segiin su grado
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de confiabilidad, en forma perifdica, exigiéndoles cada vez hayor -
grado de acercamiento al nivel 6ptimo de los requerimientos de cali

dad.

De manera general, esta evaluacidn deberd aplicarse a todos y-
cada uno de los proveedores de origen nacional, sin importar el tipo
de material que fabrique, siendo necesario realizarla directamente -
en sus instalaciones, con la finalidad de poder certificar, objetiva-

mente, cualquier aspecto que asf lo requiera.

Adicionalmente, se realiza una recopilacion estadistica del --
comportamiento defectivo de las partes entregadas bor el proveedor -
para complementar la evaluacién y obtener de este modo la califica--

cion total.

3.1 EVALUACION DEL SISTEMA DE CALIDAD EN PLANTA DEL PROVEEDOR

La parte de la evaluacion que se realiza en planta del provee

dor, se encuentra dividida en las siguientes secciones.

Calidad administrativa
Calidad de recibo

Calidad de manufactura
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Calidad de producto terminado
¢ Laboratorios
. Control de calidad exterior
a las cuales ya nos hemos referido en forma general en la seccibn -
2.1.1 por lo que en el presente capitulo nos avocaremos a describir
la aplicacién del cuestionario correspondiente y la obtencidn de --

las calificaciones parciales y totales.

En cada una de las preguntas, existen cuatro diferentes opcion

es para responder, las cuales son:

Si ()
No ()
Parcialmente ()
No se usa ()
significando diferentes puntuaciones segin la seccién a la que co--

rrespondan.

La respuesta serd “Si ( )" solamente en aquellos casos en que-
el proveedor realmente cuente con todos aquellos elementos que sean
solicitados en la pregunta, en cuyo caso el auditor tendri la obli-

gacion de verificar personalmente su existencia y eficacia.
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Cuando se presente la situacién de que en algdn punto el pro--
veedor no logre cubrir por completo lo solicitado o los elementos -
con los que cuente no sean los mds adecuados, la respuesta correcta
sera "Parcialmente ( )", dado 1o cual se procederd a identificar --
perfectamente las deficiencias y a precisar conjuntamente las mejo-

ras necesarias.

Se deberd responder "No ( )" cuando el proveedor definitivamen
te carezca de los elementos requeridos en la pregunta o su deficien
cia sea considerable, procediéndose a definir los cambios o imple--

mentaciones necesarias.

La columna de “No se usa ( )" serd utilizada a criterio del au
ditor, cuando el proveedor demuestre que debido al tipo de producto
que fabrique, no se requiere implementar algunos elementos especifi

Cos.

Cuando la respuesta coincida con alguno de las tres dltimas op
ciones mencionadas, el auditor deberd explicar al final del cuestio
nario la razén de la respuesta y las acciones que se tomardn para -
ia correccion de las fa]las encontradas especificando los plazos a-

cordados.
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La evaluacion de los sistemas de calidad abarca en todas sus -

dreas, los siguientes aspectos:

Factor Humano

Segin las funciones y responsabilidades de cada uno de los ele
mentos que integran las diferentes secciones del departamento de --
control de calidad del proveedor, deberd ser el nivel académico y -

la experiencia con la que deberdn contar.

Se verificard que el proveedor cuente con programas de capaci-
tacion y adiestramiento que permitan a su personal tener un conoci-
miento profundo de las técnicas mds avanzadas con la finalidad de -
