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I.- INTRODUCCION



Como ocurre con los conocimientos del mundo de la industria,
el significedo de la palabra calidad ha evolucionado conforme lo
hace 1la téenica; al exigirse cada vez mayor calidad en los
productos industriales. Esto ha requerido un continuo ahondar en

el concepto del vocablo "calidad".
{QUE ES CALIDAD?

Antes que nada quiero precisar la definicién de calidad tal y
come se entiende en las disciplinas de Control de Calidad vy
Aseguramiento de 1la Calidad porque pueden existir algunas

confusiones al respecto,

Calidad es la satisfaccidén de las especificaciones de un

producta,

En terminos m4s generales se puede decir que la calidad es
la "conformidad con" o "la satisfaccién de" los requisitos para

los cuales un articulo es creado,

Esta definicidn va mls allid de las especificaciones puesto

que relaciona al artfculo directamente con su aplicacidn.

Reglamenta por ejemplo a Ingenieria; Un articulo puede
estar fabricado totalmente conforme a los planos de Ingenierfa de
Producto pero &éste puede no ser conforme con el uso que se va a
dar al articulo, En este caso la falla por supuesto es de
Ingenierfa, que no utilizé o no prepard especificaciones conforme
con la aplicacién a que se destina el artficulo,

La calidad no implica gasto adicional. Impacta el costo en

el wsentido de que requiere una inversidén, pero con el equipo



adecuado, toma tanto tiempo dar una tolerancia de cinco milésimos

como de un milésimo,

En cambio, 1la falta de calidad si cuesta mucho mis que no
obtenerla desde el principio, Cuesta en retrabajo, en
reparasciones, en regresar equipo para corregirlo, en pérdida de

clientes y de prestiglo, etc.

Frecuentemente se confunde 1la calidad con el lujo o la

vastentacidn,

iTiene wun Cadillac mas calidad que un YolksWagen? Pues en
1os términos en los que definimos la calidad, no. Un Cadillac es
desde luego mAs grande, més comodo, mAs lujoso, mAs ostentoso y
por supuesto mucho mis caro, pero los dos coches estan hechos
para distintas aplicaciones y con distintas especificaciones y
bien puede suceder, y ha sucedide, que el Volks¥Wagen cumple mejor
con sus especificaciones que el cadillac con las suyas. En

estos casos, el VolksWagen tiene mhs calidad,

Asi pues de acuerdo con las definiciones gque dA el
Diccionario de la lengua de la Real Academia Espafola, la primera
acepcién es: "Propledad o conjunto de propiedades inherentes a
una cosa, 4que permiten apreciasrla como igual, o mejor o peor gque
las restantes de su especie", La segunda acepcibn reza: "En
sentido absoluto, buena calidad, superioridad o excelencia”, Y
la cuarta acepcidn todavia puede Interesarnos: "Condicibn o
reguisito que se pone en un contrato"., S{i consideramos otras, ya
alejadas a la técnica, 1s acepcién cinco ("Estado de una persona,

su naturaleza, su edad y demds condiciones que se requieren para



un cargo o dignidad") se centra en la unién de dos conceptos:
Conjunto de notas o cualidades que definen la adecuacién de un

sujeto o cosa para un determinado fin.

La mayorla de las definiciones de calidad actuales contienen
el concepto de valoracién, por lo que, lCon qud criterioc se hace
la valoracién?, indudablemente el criterio se refiere al fin para

el que se destina el objeto,

Asi mismo podemos definir la Calidad, como la conformidad de

un producto a 3sus requisitos especificados,

El advenimiento de la sociedad industrial, introduce una
perspectiva radicalmente distinta en el proceso productivo,
Antes, el comprador no establecia previamente en forma precisa
cubles eran las caracterfsticas que debia de cumplir el producto.

Ahora, definen el producto que se desea obtener.

Hoy en dia el B80% de las empresas mexicanas tienen
resistencia a la implantacién de sistemas de Control de Calidad
adecuados porque se desconocen los alcances y beneficios; El
Agegurar la Calidad se considera un gasto y no una inversibtn de
alto retorno. Consecuentemente, no contemplan la relaciQn
Productividad-Calidad, Para hacer de Méxlco un pais competitive
interna y externamente, hay que ir més lejos, tenemos que imitar
a los palses avanzados, que han creado un sflido “"corpus" sobre
el Aseguramiento de la Calidad.

En é&ste estudio voy a hablar acerca de los pasos que hay
que seguir para llevar a cabo la implantacibén de el Aseguramiento

de la Calidad en la industria. El Aseguramiento de la calidad,



es una de las ténicas mds avanzadas y especializadas, y se define

cono a continuacién se indica:

Aseguramiento de 1la Calidad.~ Es la especialidad que se
aplica en la planeacibén, sistematizacibén y control de 1las
actividades de la direccidén, administracibén, disefo, coampras,
fabricacién, construccidn, operacidn, mantenimiento y seguridad
de las instalaciones industriales, para obtener la adecuada
confianza de que sus estructuras, sistemas, componentes y

productos funcionardn satisfactoriamente durante el servicio.

I.1.- OBJETIVOS Y JUSTIFICACION

OBJETIVOS:

1.- Realizar una recopilacién de datos de las Industrias que
utilicen el Aseguramiento de la Calidad y lograr un
estudio detallado de las ventajas que se obtienen con el
Aseguramiento de la Calidad y la organizacién y pasos
que se deben de seguir para poder implementarleo con

éxito en las Industrias Mexicanas,

2.~ Lograr una mayor produccién utilizando un sistema de
Aseguramiento de la Calidad y comprender lo necesério
que es, y las ventajas que tiene para poder abrir el

merado hacia otros paises.

JUSTIFICACION:
1.~ Se debe de hacer una recopilacién de datos acerca del

Aseguramiento de la Calidad, debido & que éste tema es



2,~

I.2,

1o~

2.~

1.3,

tratado muy superficialmente por la mayoria de los
libros, por lo que el verdaderao contenido del

Aseguramiento de la Calidad se encuentra muy dispersado.

Para poder lograr una mayor Produccibn y poder abrir el
mercado hacia otros paises, tenemos que comprender
perfectamente el funcionamiento y las ventajas del

Aseguramiento de la Calidad.

~ ALCANCES DEL ESTUDIO

Observar la factibilidad de la implantacibn del

Aseguramientd de la Calidad en la Industria Mexicana.

Hacer comprender 1la necesidad que tiene el pails de
utilizar el Aseguraciento de 1la Calidad en sus

industriass, para poder competir con otros pailses,

- HISTGRIA Y DESARROLLO

En un inicio:

Los

supervisores del taller o planta fueron responsables en

un sentido muy personal de la calidad de los productos que ellos

fabricaban.

~ Ellos declan que checar.

- Ellos declan como checar,

- Ellos declan quien checabs,

~ Ellos interpretaban los requerimientos para su gente,

- Ellos determinaban que productos terminados salian de la



planta.

A principios del siglo xx, fue cuando Federico Taylor
desarrollé el concepto "Método de Organizacién Cientifica del

Trabajo", uno de los conceptos fué:
"LA INSPECCION ES UNA FUNCION ESPECIALIZADA
DIFERENTE AL TRABAJC DE PRODUCCION™
Peto:
~ Se segufa reportando al supervisor de producciébn.

~ La f(nica responsabilidad era separar de 1los productos

terminados los buenos de los malos antes de la entrega.
Como concecuencia crece el nlmero de inspectores y aparece
13 funcidn de supervisién de inpeccién:
"INSPECCION DE CONTROL DE LA CALIDAD"
Con su principlo;

~ La inspeccibn debe ser separada de producciébn y reportar a
un  nivel 1igual al que le reportan los que ejecutar el

trabajo o a ur nivel més arriba.
Se bass en:
- Se protege al que fabrica (deterioro de imagen).

- Se protege al que consume (cliente) de recibir productos

malos.



Debilidad:
- E1 control se limita en la planta,
- No se analiza ni se utiliza la retroalimentacién,
- No hay acclones correctivas.
- Se detectan errores después de la fabricacién,
Surge la necesidad de:

~ Encontrar 1loa errores antes de que grandes cantidades de

retrabaje y chatarra ocurran,

- Se necesita inspecclén antes de que sea producto terminado

(inspeccion en proceso),
-~ Se requiere mayor nbnero de inspectores,
Se logra:
- Ahorros de dinero ( se dismimuye la chatarra y retrabajos).
-~ Se mejora imagen.
- Se tienen clientes satisfechos,

A pesar de éato, se inician presiones para reducir costos de

inspeccibn.

Hacia 1920, se empieza a estudiar en forma sistemltica 1la
“calidad de conformacién", aparecliendo un nuevo concepto: el de

"variabilidad de las fabricaciones", que d& lugar a la idea de



tolerancia en las fabricaciones y a que ge inicie el estudio de
las causas de error en la fabricacién, es decir, a la aparicibn
de la variabilidad como consecuencia de la conjugacidn de causas
sistemAticas y causas aleatorias, Tales ideas conducen a la
aplicacién de 1los métodos estadisticos para el estudio de las

variaciones en la fabricacibn,

Surge:

""BL CONTROL ESTADISTICO DE LA CALIDAD"
Se basa en:

- La razén de que existan gran cantidad de inspectores, es
debido a variaciones no-confiables en los procesos de

manufactura,
- Inspeccibn 100%2 no garantiza calidad (100%Z).

- Se deben estudiar las variaclones de los procesos para
determinar el nivel de calidad a ser esperado en esos

procesos,
Utiliza:
1.~Estudios de capacidad de mlquinas y herramientas,
2,~Ténicas y tablas de muestreo.
3.-Disefic de experimentos y otros procedimientos.

En estos tiempos, inclusive la Sociedad Americana de Control

de Calidad (ASQC) en U,5.A. define el Control de Calidad como:



"LA APLICACION PRACTICA DE LA ESTADISTICA
A LOS PROBLEMAS INDUSTRIALES"
Y debido a la aplicecién de ls Estadistica:
- Se conocen los principales problemas,
-~ Se mide la extensibén del problema y su naturaleza,

Pero lo anterior, con la aplicacidén de la Estadistica por sai
sola no hace que el problema desaparesca. Se requiere una
"Accibén positiva para acabar con el problema y no proplamepte por

la gente de Estadistica".
Debido a esto se desarrolla un nuevo concepteo por el Dr.
A.,V, Feigenbaum (1950).
"CONTROL TOTAL DE LA CALIDAD"
Sa basa en:

~ Bl Control de 1la Calidad se inicfa con el disefio del
producto y termina cuando el cliente permanece satisfecho

con el uso o utilizacién del producto.
~ Las cosas se deben hacer bien la primera veaz.

- Los defectos se pueden prevenir, por lo tanto la rutina de

inspecclén puede ser reducida o eliminada,
Hay cuatro tareas que ejecutar y controlar:

1.-Control de nuevos disefios,

10



2,~Control de material recibido.
3,-Control del producto
4,-Batudio de procesos especiales,

Estas actividades serhn ejecutadas por un Grupo de
Ingenieria de Control de Calidad, el cual medir& y analizard los

esfuerzos de otras secciones de la organizacibn,
- Marcard los errores,
- Darh informacibn para accibén correctiva.,

La Estadistica aunada a los programas de calidad hace que la

gente considere normal que:

- Fllos no pueden hacer un trabajo perfecto y cometeran’

errores,
- Se les debe permitir clerto porcentaje de errores,

- Los procesos nunca son perfectos y producen partidas malas,

Repasando 1las publicaciones sobre control de la calidad,
especlalmente las correspondientes a los afos en que comienzan a
aplicarse estas técnicas, aparecen repetidamente los siguientes

principios:

- El1 Control de la Calidad no produce calidad, simplemente

comprueba si es la requerida,

- La calidad es responsable de los equipos de investigacidnm,

11



digefio, y produccion, y no, de la organizacién de control,

- Deben realizar el contrel, personas sin dependencia ni

vinculacién con los equipos de producciédn,

- En una adquisicién, el comprador debe realizar su propio
control, con independencia de los controles que pueda

efectuar el vendedor,

La primera afirmacién es cierta en el sentido de que, al
equipo de «control, se le asigns la misibn de verificar la

calidad, hecho que, por si sélo no la modifica.

Ahora bien, la verificacidén se realiza con el objeto de
tomar decisiones (continuar el proceso de fabricacidn sin
alterarlo ] hacer correcciones; del informe de dicha
verificacibén,) Estas decisiones s{ originan calidad: El si=zple
hecho de que los equipos de fabricacién sepan que estdn siendo
controlados, y, cuando se les informa de los resultados de dicho

control, mejora la calidad,

Sin embargo, para obtener la calidad, hace falta algo, mis
que estimerla y tomar medidas correctivas, ya que la calidad de
un producto es el resultado de un largo proceso, en el que
intervienen todas las disciplinas de una empresa: Ventas, para
conocer las necesidades del mercado; Investigacién y desarrollo,
para determinar procedimientos, elegir materiales, etc.}
Proyectos y Metodos, para establecer especificaciones y normas de
trabajo; Compras, para adquirir materias primas, materiales y

componentes; Fabricacibn para obtener los productos; Prueba de

12



vida, para determinar 1a fiabilidad del producto; Ventas y
Asistencla tecnica, para que de acuerdo con la informacién
proporcionada por pruebas de vida, realimente desde un principlo
el proceso, De ésto se infiere que, habran de aplicarse una
gerie de criterios para la Gestibdn técnica de la calidad; desde
estructurar la organizacibén hasta adoptar un programa de control,

para asegurar la calidad.

La Gestién Técnica de la Calidad, requiere de la
implantacién de un Programa de Aseguramiento de la Calidad, que

incluya el control de calidad como una de sus funciones.

La calidad no es misibén de un solo grupo, sino de todes la
personas y organizaciones involucradas en el proceso productivo,
Por lo tanto, la interfase entre grupos y empresas debe de ser
controlada, La Gestién de la Calidad dehbe efectuarse con un

sentido unitarie, si no, se suboptimiza,

La Gestidn Técnica de 1la Calidad, con un criterio unitario,
permite obtener mejores resultados, que los logrados con la
implantacién de un simple programa de control de calidad, por

acertado que sea.

En 1a aplicacién del control de la calidad se acepta que, al
ser muy diffciles de eliminar los defectos producto del azar, en
toda fabricacién , hay que admitir su presencia, Estos pueden
ser muy pocos, pero existen, y el control solamente se ocupa de
llamar la atencién cuando traspasan el nivel mAximo admitido.
Estas téenicas, nunca han buscado sy eliminacibén, sino su

reduccién con un coste razonable.



LQué es lo que se requiere para obtener ls mbxima calidad?

-En primer lugar, una Gestién que conduzca 8 una Calidad muy por
encima de la aceptads hasta ahora, Ello significa que no basta
buscar el modo de identificar el defecto, sino que, hay que

evitar que se produzca,

En segundo lugar, tampoco es suficiente desear que 1los
defectos o errores no existan, sino que, hay que tener la certeza

de que éstos no ocurran,

Esto nos hace reflexionar sobre el concepto unitario y
global de calidad, LQué es calidad? mejor dicho, (Qué busco
cuando pido calidad? La respuesta es clara, el comportamiento
satisfactorio en servicio de lo que se disefia, se compra, se

fabrica y se construye,

De acuerdo con lo anterior, la calidad debe crearse desde la
concepciédn del producto que se deses adquirir. Y asegurarla en
cada una de las fases de su desarrollo, incluyendo su
mantenimiento durante su explotacibén hasts el fin de sy vida

dtil,

tQué significa Gestionar Técnicamente la Calidad?
En esta expresibn se emplean los términos siguientes:

-~ Bestibn.- Acclbn de administrar,

- Técnica.~ Aplicacidn de las Ciencias y las Artes,

- Calidad.- Conjunto de cualidades; excelencia de una cosa.

14



De acuerdo con ésto la Gestién Técnica de 1a Calidad es:
La Administracién de la aplicacién de las ciencias y de laa artes

para la obtencién de las cualidades de un producto.

Esta técnica refinada en 1la "Gestién de 1la Calidad"
constituye el "ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD", que se puede definir
como a continuacibn se indicay

"ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD"

Es el conjunto de todas las actividades planeadas, sistématicas y
preventivas necesarias para asegurar que materiales, productos y

servicios cumplirén con los requerimientos especificados,

Cuando se inicia el programa APOLO (NASA), en los Estados

Unidos, se basan en lo siguiente:
- Loa errores son evitables,
« Los errores son cauysados por falta de atencién,
- Los errores son causados por falta de interés.

~ Los errores son causados por no identificarse con el

trabajo.

Se desarrolla el concepto de "ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD",
Se basa en:

- Todas 1la acciones que afecten la calidad del producto
deben ser ejecutadas adecuada y correctamente la primera

vez para producir un producto final que cumpla con el

15



nivel de calidad deseado.

-~ Aseguraniento de la Calidad "no" es un

pagquete

funciones asignadas a una organizacibn en especlifico.

- Aseguramiento de la Calidad es una serie de

politicas

procedimientos aplicados a todas las funciones de

compafifa que afectan la calidad del producto.

de

Y
1a
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II,-CRITERIOS DE UN SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD



I1.1,- MANUAL DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

Hay que hacer un manual de aseguramientec de la calidad y
definir ahi lo que cada quien tiene que hacer, para cumplir con
la calidad requerida, Esto es, los procedimientos que es
necesario seguir para garantizar la calidad. Incluyendo las

formas que hay que llenar e indicar su flujo.

El manual debe empezar con una declaracién del gerente,
hecha con sus propias palabras en la que se compromete a apoyar
el programa y a participar en 61 , y a otorgar al encargado del
programa la autoridad suficiente para hacerlo cumplir; al grado
que si este sefior decide parar la producciébn o detener los
embsrques, habra que hacerlo, Claro esta que hay que contar con
el hombre de calidad que tenga los conocimientos, 1la energia y
ademfs el criterio para utilizar esta autoridad. Sin este

hombre, tampoco habra calidad.

Cada wuna de las personas identificadas en este manual ser5
responsable de instrumentar las acclones que se les asigna e&n

este manual.,

Un ejemplo de un resumen de un manulal de Asepuramiento de
ia Calidad para cualquier industria en general,
independientemente de los productos que maneje, podria contener

lo siguiente:
a) Generalidades.

b) Control de disefio.



c) Instruceciones, procedimientos y dibujos.

[

-

Control de adquisiciones,

e¢) Control de material e identificacidn.

—

f) Control del procese,

g) Rastreo.

h

~

Procesos especiales.

i) Inspeccibn y pruedas.

~—

3J) Equipo de medicidn y pruebas,
k) Manejo de almacen y embarque.
1) Inconformidad,

m) Auditorias.

n) Accibn correctiva,

o) Registros de calidad,

p) Formas tipicas.

IT.1.2.~ CONTROL DEL MANUAL DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

El Gerente de Aseguramiento de la Calidad, serf responsable
de la emisibén de eate manual y sus revisiones subsecuentes. El
Gerente de Aseguramiento de la Calidad, mantendrd una lista de

los receptores del manual, de los manuales, y revisiones



emitidas, indicando fecha de emisién y fecha en que se recibid el
acuso de recibo, El Gerente de Aseguramiento de 1la Calidad,
conservard en su archivo el original del manual en vigencia;

ademls, una copia de cada una de las revisiones del mismo,

Se pueden emitir coplas controladas y no controladas del

manual,

Solamente se emitirhn copias controladas paras personas de la

compaiila y no controladas para personas ajenas a la compaiila.

A cada manual controlado y su revisién se le dard un nfmero
Gnico y serd emitido individualmente utilizando una carta de
"Envio del Manual", La parte de acuse de recibo serh firmada y
fechada por el receptor y la carta serd regresada al originador.
Si la carta de Envio del Manual no se regresa en un periodo de 15
dias para manuales distribuidos en la compafila o de 45 dias pars
manuales distribuidos fuera de 1la coopafila, el Gerente de
Aseguramiento de la Calidad, enviard una carta de seguimiento ,
solicitando el acuse de recibo del manual o de la revisién, 81
la carta no es recibida dentro de 1los siguientes 15 dias
adicionales, el Gerente de Aseguramiento de 1la Calidad,
notificard al Cerente de Inventario y Desarrollo, quien tomars la

accidn correctiva necesaria.

Las copias no controladas del manual que emita el
departamento de Aseguramiento de la Calidad, serén de la Gltima

revisién, pero no se mantendran al dia.

Una recomendaclbén, es que el manual sea tan corte y tan
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ENVIO DEL MANUAL Y/0 REVISIONES

No., DE COP|A DEL MANUAL:

POSEEDOR DEL MANUAL:

OIRECCION:

ADJUNTO ESTA: D UN MAKUAL COMPLETO.

REVISIONES AL MANUAL, SEGUN LO INDICADO POR

EL INDICE,
PARA UN MANUAL COMPLETO, FIRMAR Y FECHAR LA PARTE DE ''RECIBO'' DE ESTA NOTIFICA-
CION Y REGRESARLA AL GERENTE DE A.C,
PARA REVISIONES DEL MANUAL, ACTUALIZAR SU MANUAL CON LAS PAGINAS Y EL INDICE, -
FIRMAR ¥ FECHAR LA PARTE DE "RECIBQ' DE ESTA NOTIFICACION Y REGRESARLA JUNTQ =-
CON LAS PAGINAS Y EL INDICE REEMPLAZADOS, AL GERENTE DE A.C.

GTE. DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD FECHA

RECIBO
HE RECIBIDO EL MANUAL COMPLETO O REVISIONES DEL MANUAL SEGUN 1.0 DESCRITO ARRIBA.
SIENDO REVISIONES, HE ACTUALIZADO MI MANUAL Y ESTOY REGRESANDO LAS PAGINAS Y EL

INDICE REEMPLAZADOS, CON ESTE RECIBO.

POSEEDOR DEL MANUAL FECHA
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sencillo como sea poaible, para obtener la calidad deseada y para .

que pueds ser modificado para sus actualizaciones en una forma

sencilla y facil, y ademhs para que sea del completo

entendimiento de todos lo® ysuarios,

11.2.~ ORGANIZACION Y RESPONSABILIDADES

I1.2.1.- ORGANIZACION

La efectividad en 1la implantacién d? un sistema de i
Aseguramiento de la Calidad, depende en gran parte en la forms en
que éste sea integrado a la compaiifa, y s la organizacién con 1a

que le lleve a cabo.

La organizaclén debe de ser reaslizada perfectamente pars que
el sistems encaje en la compsiila, de acuerdo con sus productos,

especificaciones y tamafio, No existe ningup tipo de organizacidn

esténdar para cualquier tipo de compniifa o linea de produccién,

Como regla general podrismos decir que es preferible asignar
la responsabilidad del Aseguramiento de la Calidad a un solo i

departamento que reporte directamente al gerente, eliminando asi

cuslquier tipo de circulo vicioso que se pudieras generar por el
heche de gue varios departamentos, sean responsables de funciones

gimilares,

I1.2.2.~ RESPONSABILIDADES

El departamento de Calidad no se puede encargar de todo 1lo
que esté relaclonado con la Calidad, puesto que muchos de 1los
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factores en los que interviene la Calidad, se encuentran bajo la
responsabiliad de otros departamentos. Todos y cada uno de los
departamentos tienen la responsabilidad de Asegurarse que los

requerimientos de Calidad que exige el cliente sean conseguidos,

Todas las responsabilidades espec{ficas deben de ser
claramente asignadas, puesto que de lo contrario, la gente asume
que alguna otra persona se estd haciendo cargo de los problemas,

cuando en realidad nadie se estd haciendo cargo de ellos,

El asignamiento de las responsabilidades del Aaseguramiento
de la Calidad, puede variar dependiendo del tipo de empresa, de

productos o de las especificaciones del cliente.

Comunmente las responsabilidades del Aseguramiento de la

Calidad, son asignadas de la siguiente manera:
a) Mercadotecnia

~ Determina los requerimientos de calidad especificados por

el cliente,

~ Asegura que las especificaciones sean claras y

completamente definidas.

- Investiga 1las opiniones de 1los clientes acerca del

producto.

-~ Reporta continuamente estas opiniones al departamento

correspondiente.
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b) Ingenieria
- Se encarga del disefio, y de l1a seguridad del producto,

- Asegura que las especificaciones de Calidad sean

claramente definidas,

- Prepara especificaciones que contengan los requerimientos

deseados,

- Corrige los errores relacionados con el diseifio.

¢) Manufactura

- Provee facilidades para encontrar los requerimientos de

calidad,

- Se encarga de la manufactura de los productos que ya
han cumplido con los dibujos y especificaciones

desarrolladas por Ingenierfa,

- Corrige los errores relacionados con la manufactura.

d) Conmpras

- Se encarga de la seleccibn de vendedores capaces de

cumplir con las especificaciones de Calidad,

- Se encarga de mantener informados a los vendedores de los

cambios de los requerimientos de Calidad.

- Se encarga de las reuniones con los vendedores para

corregir problemas de Calidad,



e) Administeacidn

- Se encarga de mantener informados a los gerentes de los

costos de Calidad,

- Determina perfectamente los puntos en donde se encuentra
el mayer costg, permitiendo asi{ realizar acciones

correctivas.

~ Mantiepe 1a informacibén al dia de los costos de las
operaciones realizadas dentro de la planta, de los costos
generados por devoluyclén de material y las garantias de

los productos.

£) Relaciones Industriales

-~ Reconoce el impacte del factor humano en relaclén con la

Calidad,

-~ Desarrolla e implementa el reclutamiento y la seleccidn

de el personal,

- Se encargs de conmunicar con tierta regularidad a 1los
empleados, la importancia de trabajar con estandares de

calidad.

Como mencionamos anteriormente, 1las responsabilidades del
Ageguramlento de la Calidad, deben de ser asignadas en una forms
muy clara, e interrelscionadas unas con otras, como por ejemplo,

de la sugulente manera;

Los Gerentes y Supervisores pueden delegar la ejecucidn de
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trabajos a personal que reporte a ellos; sin embargo, 1la
regponsabilidad de tales trabajos no puede ser delegada, Los
Gerentes y Supervisores pueden ejecutar los trabajos y asumir las
reaponsabilidades del personal que les reporta siempre que estén

calificados para ello,

El Gerente General, es responsable de todas las operaciones

de manufactura,

El Gerente de Calidad e Investigacién y Desarrollo, es

responsable de:

a) El desarrollo del Programa de Aseguraaientoe de 1la

Calidad.

b) Reportar a la Gerencia General sobre la efectividad del

Programa de Aseguramiento de la Calidad,
c) El anélisis de fallas y malfuncionamiento.
d) Fungir como 1lider del Grupo de Revisién de Materiales.

e) El desarrollo y diseiio de los productos.
.
El Gerente de Aseguramiento de la Calidad, es responsable
de:
a) La interpretacién de normas y especificaciones de
Calidad, y del desarrollo de los Planes de Aseguramiento

de la Calidad.

b) Capacitacidn en Aseguramiento de la Calidad.
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¢) La revisén y aprovacién de procedimientos, Planes de
Aseguramiento de 1la Calidad, Cambios de Ingenierfa,
Especificaciones de Material, Listas de Material,
Especificaciones de Proceso de Material, Ordenes de

Trabajo, Oredenes de Compra y sus revisiones,
d) Audirorfias internas,

e} La wsolicitud para iniciacién de Acciones Correctivas y

su terminacibn.
f) Los registros “Ze Aseguramiento de la Calidad,

g) La preparacién de 1la documentacién por enviar al

cliente,

k) Mantenimiento y distribucién del Manual de Aseguramiento

de la Calidad.

i) La Evaluecién vy Auditorias a Proveedores,

El Gerente de Control de Calidad, es responsable del control
y calibraciédn del equipo de mediciém y prueba, inspeccibn 7y

verificacién de pruebas.,

El Gerente de Control de Inventarios y Almacenes, es
responsable del control y almacenamiento de materiales,
manteniendo la identificacién y el rastreo del material durante
el almacenaje, y de controlar el acceso a las Areas de

almacenamiento de partes terminadas.

El Gerente de Compras, es responsablé de la coordinacidn de
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Evaluaciones y Auditor{as a Prevedores, preparacién de Ordenes de
Compra para nmateriales y servicios, de la obtencidn de 1la
aprobacién de Aseguramiento de la Calidad para Ordenes de Compra
y la colocacién de las Ordenes de Compra con proveedores que

estén en la Lista de Preveedores Aprobados.

El Gerente de Ventas, es responsable del Servicio de Campo y
Ventas Nacionales e Internacionales, de la entrada de las ordenes

y de la comunicacién con los clientes,

El1 Gerente de Ingenieria de Manufactura, es responsable de
la preparacibébn y aprobacibén de las Hojas Maestras y dar

asistencia técnica en la resoluciédn de problemas de produccién.

El Gerente de Produccién es responsable de las operaciones

de manufactura.

El Gerente de Ingenieri{a del Producto, es reponsable de la
preparacién, aprobacibén y distribucién de los documentos de
disefio y cambios y de que ambos cumplan con los requisitos del

cliente, asignacién de nftoeros Gnicos de parte a materiales,

partes y ensambles, y dar asistencia técnica cuando sea solicitada.

El Gerente de Programacién y Control de Producecibn, es
responsable de la preparacién de las érdenes de venta
internacionales, programar la produccién, inclufr la informacibn
para produccibén en las érdenes de trabajo, iniciar la adquisicién
de materiales y servicios; y la operacién del departamento de

Control de Inventarios y Almacenes.

El Gerente de Relaciones Industriales, es responsable de la
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PLAN DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

P.A.C. No, ORDEN DE VENTA: FECHA:
CLIENTE: ORDEN DE COMPRA

DESCRIPCION DEL PRODUCTO:

CLASE DE PRODUCTO:

INSTRUCCIONES AL DEPARTAMENTO OE

PUNTOS A SEGUIR:

APROBACION DEL
GERENTE DE A.C,



contratacién de personal y de la coordinacién de la capacitacilén.

El Gerente de Servicio de Campo, es responsable de
proporclonar informacibén sobre problemas de servicio en el campo,

y de ayudar en la revisién de fallas en el lugar donde ocurran.

El Gerente de Operaciones, es reasponsable de todas las
operaciones de los departamentos de Produccidn, Ingenieria de

Manufactura, Programacién y Control de la Produccién,

El Jefe de Laboratoric, es responsable de realizar andlisis
quinicos, pruebas mecédnicas, etC,y 4y de acuerdo con
especificaciones y esténdares especificados, revisar, aprobar y
emitir reportes de laboratorio; mantener registros de muestras
reciblidas y reportes ;mitidoa; y asegurar que el equipo de

laboratorio esté calibrado,

El Gerente Administrativo es responsable de la obtencibn de

materiales y servicios,
I1,3,-CAPACITACION

Fl Gerente de Aseguramiento de la Calidad, serd responsabdle
de planear y supervisar la capacitacibén en Aseguramiento de la
Calidad de las responsabilidades y trabajos de todo el personal
que tenga asignado. El1 Departamento de Relaclones Industriales

coordinar esta capacitacibn.

La capacitacién serd efectuada antes de que el personal ses

asignado a desartollar trabajos o cuando el personal cambie de
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&reas de responsabilidad,

El Gerente de Aseguramineto de la Calidad preparard un
Programa de capacitacibébn para todo el opersonal que tenga
asignados trabajos y responsabilidades. Este Programa
identificard al personal por titulo del puesto y por secclones

aplicables a cada puesto.

El personal serd capacitado en cada una de las secciones que
sean aplicables a sus trabajos y responsabilidades; utilizando
los procedimientos aplicables como plan general o utilizando wun
procedimento aprobado por el Gerente de Aseguramiento de la
Calidad donde se identifique e} material del curso. Los
procedimientos empleados para capacitacibén deberdn marcarse
poniéndoles "Documentos para Capacitacidén" y deberin permanecer

en el Departamento de Relaciones Industriales,

La capacitaciédn seré documentada en registros de
capacitacién y mentenidos al df{a por el Gerente de Relaciones

Industriales , los cuales incluirén:
a) Tenma,
b) Fecha de la sesidn.,
c) Duracibébn de la sesibn,
d) Nombre del instructor (es).

e) Firma de los participantes,

Ne se mantendrdn registros para adiestramientos de

3



hebilidades, 1lo cual es responsabilidad de los supervisores y

gerentes de acuerdo con los requisitos del trabajo,

El Gerente de Aseguramiento de la Calidad serB responsable
de la capacitacibén y calificacién, de acuerdo a un procedimento,
del personal que realiza auditorfas y evaluaciones a proveedores

y mantendra registros de la capacitacién y de la calificacibn,
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I111,- CONTROL DE DISENO Y ADQUISICIONES



SOLICITUD DE CAMBIO DE INGENIERIA

=
o

REQUERIDO POR: DEPTO. FECHA:

PARA SER LLENADOD
POR EL SOLICITANTE

coblco DESCRIPCION

CAMBIC REQUERIDO

RAZON:

RECOMENDACION DE

PARA US0 EXCLUSIVOC

DE INGENIERIA

INGENIERIA
POR: FECHA:
APRDBAGO RECHAZADD POR: FECHA:




= T T T T T FROCESO T |camblo No,
CAMBIOS DE INGENIERIA Fecha
Hoja De
[, PIEZAS DOCUMENTOS
2 CAMBILO RAZONES
DESCRIPCION No. PARTE TAM| NUMERDO [REV
- )
r \
Ger. C. de C Proyecto:
w
» « Ger. de Prod
< “lee e Prog Revlso: Ingenierla
- Ger.de Pro
o
o - Aprobo: Ger, de Ing.
z o Para
L A. de la C. )




III.1.~-CONTROL DE DISERO

El Programa de Aseguramiento de la Calidad debe de contener
los controles necesarfos para asegurar que sug productos son
disefados de la manera mis econcomica y que ademds cumplan con

las especificacliones del cliente,

El Programa de Aseguramiento de 1a Calidad debe de asegurar
que los disefios de los productos o dispositivos esten claramente
especificados en los dibujos y en las especificaclones de

Ingenier{a,

Los Prograsas de Investigacién y Desarrollo deben ser
controlados para asegurar que los productos satisfagan los

requerimientos estahblecidos.

Los datos de Ingenierfa que son utilizados para realizar la
compra de materialea, la manufactura, o para propositos de
inspeccién, deberdn de contener y describir perfectamente los

requerimientos de Calidad deseados en el producto.

Las especificaciones de 1la compafila constituirén los
requisitos minimos para los productos disefiados, manufacturados y

ensamblados por la compafifa misma.

Ingenierfa del Producto tranascribird 1los requisitos de

disefio a documentos de Ingenieria,

Los disefios seran revisados, verificados, firmados vy
fechados por una perasona calificada que no tenga la

reaponsabilidad directa de los cllculos.
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Cuando se requiera hacer cambios de disefloc o de {ingenieria,
éatos serdn solicitados al Gerente de Ingenierfia del Producto

utilizando una solicitud de camblo de Ingenieria.

Bl Gerente de Ingenierfa del Producto revisarid la sgolicitud
de cambio de Ingenierias para asegurar el cumplimiento de las
eapecificaciones aplicables del cliente y estindares, y aprobarh

o rechazar el cambio.

Cualquier combio en el disefio serd documentado en unas
notificaciébn de  "Cawbios de Ingenierfa", la  cual seré4
identificada con un nlimero Gnico tomado de un indice controlade
por Ingenierfa del Producto. La notificacién de Cambios de
Ingenierfa serd aprobada por los Gerentea de Ingenierfa del
Producto y de Aseguramiento de la Calidad. Los cambios de disefio

serln procesados de la misma forma que el diseifio original.

Se asignarfn nuevos nlmeros de parte y se emitirAn nuevas
listas de material cuando el cambio de disefio afecte la

intercambiabilidad de las piezas existentes.

III.1.1.- REVISION DE DISERO

La revisién de diseflo, es més efectiva cuando se revisan
todos los aspectos del disefio y cuando éstos son revisados por

gente muy calificada. Estas revisiones deben de tomar en cuenta

los siguientes aspectos!

a) Costos

37



b) Mantenimiento

¢) Facilidad de manufactura

d) Factor humano

e) Seguridad

f) Facilidad de inatalacibn

~

8) Apariencia

h) Simplicidad
1) Requerimientos
1) Metas

Todos los puntos que se toman en cuenta dentro de una
revislén de disefo deben de estar perfectamente especificados e
ilustrados en un organigrama o cualquier otro tipo de diagrama,

dependiendo del producte.

I11.2.- CONTROL DE ADQUISICIONES

I11,2,1.~ EVALUACION A PROVEDORES

El Gerente de Asegursmiento de la Calidad, es responsable de
1a FEvaluacién en planta del proveedor antes de la adquisicibén
inicial de materiales y partidas que requieran seguimiento, y de
todos 1los servicios relacionados con tales partidas. Los

proveedores aprobados serfn auditados cuando menos cada 18 meses,
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Todos 1los proveedores serln evaluados por su habilidad en
proveer materiales, partidas o servicios aplicables al trabajo a
efectuar. Esta evaluacibébn serd hecha y documentada por el
Gerente de Aseguramiento de la Calidad, Se utilizarén uno o nmhs

de los siguientes métodos:

1.- Revisibn semestral de la historia del proveedor

reportada por el Gerente de Aseguramiento de la Calidad,

2.~ Solicitar al proveedor que llene y regrese la gula de
evaluacién a proveedores en la cual identifique el
programa aplicable al trabajo que realizard por revisibn

o fecha.

3.~ Revisibn del manual de calidad del proveedor y
documentando esta revisién en la guia de evaluacibn a

proveedores,

4,- Evaluacién en planta usando la guia de evaluaclén a

proveedores,

El Gerente de Compras, es responsable de hacer los arreglos
que sean necesarlos para las evaluaciones y auditorias en 1la

planta de los proveedores.,

El Gerente de Aseguramiento de la Calidad asignard a un
auditor calificado para efectuar la evaluacibén o suditoria en la
planta del proveedor, 1llenando la gula aplicable al trabajo ¥
resuniendo los resultados en un Reporte de Evaluacibén al

Preoveedor,
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-
PROVEEDOR: GUIA DE EVALUACION A PROVEEDORES Hoja de
PUNTO CUNPLE COMENTARIOS Y/0O
No CONCEPTO
) st | no | wA OBSERVACIONES
A MANEJO DEL SISTEMA DE CALIDAD.
AV.- 1 LCUENTAN CON PROCEDIMIENTOS ESCRITOS DE CALIDAD {(MANUAL
DE CALIDAD)?.
A2.- [ LLOS PROCEDIMIENTOS DE CALIDAD (MANUAL) ESTAN SOPORTA-
DOS POR LA MAS ALTA GERENCIA?
A3.- [ LEXISTE UN SISTEMA PARA REVISAR Y ACTUALIZAR LOS PRO-
CEDIMIENTOS (MANUAL) DE CALIDAD?
Alb,- | LEXISTE UN ORGANIGRAMA QUE DEFINA LAS LINEAS DE AUTOR!-
DAD DEL DEPTO. DE CONTROL DE CALIDAD?
8 CONTROL DE ADQUISICIONES.
81.- | LCUENTA CON UNA LISTA DE PROVEEDORES APROBADOS?
c CONTROL DE RECIBO.,
C1.- | LINSPECCION DE RECIBO, VERIFICA LOS EMBARQUES QUE LLE-
GAN, DL ACUERDO CON LOS REQUERIMIENTOS DE LA ORDEN DE
COMPRA, ESPECIFICACIONES Y DIBUJOS APLICABLES?
€2,- | LEL MATERIAL INSPECCIONADO, ESTA IDENTIFICADO COMO
ACEPTADO O RECHAZADO?
€3.- | LL0S REGISTROS DE INSPECCION RECIBO INDICAN LA ACEPTA-
CION 0 RECHAZO DE LOS MATERIALES Y/O PARTIDAS?.
Ch.- | LEXISTEN CONTROLES PARA PREVENIR LA ENTRADA DE MATE-

RIALES SIN INSPECCIONAR Y/0 RECHAZADOS, A LAS AREAS
DE MANUFACTURA O ALMACENAMIENTO?.

N/A =

NO APLICABLE  AUDITOR:




REPORTE DE EVALUACION AL PROVEEDOR

COMPARIA: EVALUACION No,
DIRECCION: FECHA:

EVALUACION INICIAL
TEL. (S)

RE-EVALUAC ION

O
Wl

ALCANCE DEL PRODUCTO Y/0 SERVICIO CUBIERTO:

PERSONAL CONTACTADO DURANTE LA EVALUACION:
NOMBRE PUESTO

PROVEEDOR: APROBADO { )  APROBADO CONDICIONAL ( ) RECHAZADO ( )

OBSERVACIONES ;

D NO SE REQUIERE DEL PROVEEDOR NINGUNA ACCION CORRECTIVA

D SE REQUIERE QUE EL PROVEEDOR IMPLEMENTE ACCIONES CORRECTIVAS EN LOS
SIGUIENTES ASPECTOS:

AUDITOR ( ES ): GTE. DE A.C.:
(NOMBRE Y FIRMA)

FECHA:
FECHA:




El Gerente de Aseguramiento de la Calidad, revisarhk el
Reporte de Evaluacibén al Proveedor y 1a gufa de Evaluacibén a
Proveedores terminada; e indicarl sobre el Reporte de Evaluacién
al Proveedor la aprobacién, aprobacidn con limitacién o bien el
rechazo. Deberd fechar y firmar el Reporte y conservari en su

srchivo tanto la Gula como el Reporte.

El Gerente de Aseguramiento de la Calidad, notificard a los
proveedores los resultados de las evaluaciones, Las cartas
enviadas a los proveedores aprobados por evaluacién en Planta o
por reviaibn del Programa de Calidad o por envio de la guia de
evaluacibén a proveedores, llenada y regresada por el proveedor,
deberdn requerir del proveedor el envio al Gerente de
Aseguramiento de la Calidad aprobado, antes de la implantacibn de

cualquier cambio.

II1.2.2,.- AUDITORIAS SUBCONTRATADAS

El Gerente de Aseguramiento de la Calidad aprobard la
documentacisén de la calificacibn del auditor y la conservard en

sus archivos,

El Gerente de Aseguramiento de la Calidad proporcionari las
Listas de Verificacibén a wusarse o aprobard 1las Listas de

Verificacién de los auditores.

El auditor enviard al Gerente de Aseguramiento de la Calidad
las 1listas de verificacién llenas y un reporte. Este reporte

documentard 1la revisibn del Programa de Aseguramiento de la
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Calidad del proveedor y la fecha en que se realizé la Evaluacién
o Auditoria, cualquier hecho o partida que requiera acclén
correctiva, y una recomendscién que indique asi el proveedor puede

ser, o no ser considerado calificado,

El Gerente de Aseguramiento de la Calidad revisard el
reporte y aprobarf, aprobarh con limitaciones o no aprobard al
proveedor. El Gerente de Aseguramiento de la Calidad, tomard las
acclones correctivas que sean necesarias, y mantendri en el

archivo una copia de la Lista de Verificacién y del reporte

(llenados).

II1.2.3.~ LISTA DE PROVEEDORES APROBADOS

El Gerente de Aseguramlento de la Calidad anotard a todos
los proveedores aprobados en la "Lista de Preveedores Aprobados"”,
y firmard y fechar4 la lista para indicar la aprobacibn.

La lista debera incluir:
a) Nombre y direccién del proveedor.
b) Fecha de evaluacibn o Gltima auditoria,
c) Materisl o servicios para el cual esta calificado.

d) MNGmero de Revisibén del Programa de Aseguramiento de

Calidad del proveedor y fecha, cuando sea aplicable,

e) Fecha de la prbxima evaluacibn o auditorla,

El Gerente de Aseguramiento de la Calidad, actualizard la
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Lista de Preveedores Aprobados semestralmente y distribuiréd
coplas al Departamento de Compras y a la Inspeccién de Recibo.
La distribucidn de la lista, el acuse de recibo y el retiro de
las listas obsoletas serd documentado en la forma de Recepcidn de

Documentos,

El Gerente de Aseguramiento de la Calidad puede agregar o
suprimir proveedores de la Lista de Preveedores Aprobados antes
de la terminacién del semestre, enviando un memorindum a todos
loas receptores de esta lista, El memordndun serd numerado
secuencialmente e identificard la Lista de Proveedores Aprobados
por fecha de revisién. La distribucién de memorandums y los
acuses de recibo serdn documentados en la forma de Recepcién de

Documentos,

El Gerente de Aseguramiento de la Calidad, determinard que
el cumplimiento de los requisitos se cumpla en forma continua por
medio de la revisién anuval de 1a historia del proveedor que serd
reportada por el Gerente de Control de Calidad. Cuando no sea
satisfactorio el cumplimiento del proveedor, el GSerente de

Aseguraniento de la Calidad tomard accidn correctiva.

Para el desarrollo de proveedores, se tendran gue realizar
entrevistas y juntas con ellos. Se les expondran los requisitos
que se necesitan ( alta calidad, auditorias, etc.) y se les
ofrecerd y asegurard un mayor precio y la compra de un
determinado nGmero de lotes o piezas, hacliendolns asi nuestros

proveedores {dnicos.
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ROBADO POR AUDITORIA

LISTA DE PROVEEDORES  APROBADOS
FECHA DE REVISION
HOJA DE
D FECHA DE | REVISION | FECHA SiG.
NOMB:20¥E§l3:CCI0N CLAVES | MAT./PARTIDA/SERVICIO | EVALUACION Y EVALUACION OBSERVAC | ONES
AUDITORIA | FECHA AUDITORIA
T R o N_CORAECT IVA
{‘E,.. ﬁ§ﬂ€8ﬁ?8ﬁ ARRORAS YEbRRTEUEGRS Jet RBRABRGORIECTIV ELABORO:




IV,- DOCUMENTACION



1¥.1.- INSTRUCCIONES, PROCEDIMIENTOS Y DIBUJOS

IV,1.1,~ CONTROL DE DOCUMENTOS DE INGENIERIA

El Departamento de Ingenierfa del Producto es responsable de
la preparacibn, aprobacién y distribuclén de documentos de
Ingenierfa, 1los cuales incluyen: Dibujos de Ingenieria, Lista de
Material, Especificaciones de Material y Especificaciones de

Proceso de Material.

Los dibujos de Ingenieri{a incluyen datos dimensionales y

eapecificaciones para efectuar la manufactura.

Las Listas de Material especifican el nlimero de parte o
cbdigo, descripcidn y cantidad de los componentes necesarios para

formar el ensamble final.

Las especificaciones de Material describen 1los requisitos
para los materiales de compra y hacen referencia a los requisitos
y especificaciones aplicables a cumplir; 1incluyendo tratamientos
térmicos, resultados de prueba, pruebas no destructivas y otras

caracteristicas especiales.

A todos los dibujos de Ingenierfa, Listas de Material,
Fspecificaciones de Material y Especificaciones de Proceso de
Materialj Ingenier{a del Producto les asignar4 un nimero dnice
del registro o indice de nlmeros, Estos documentos deberén ser

aprobados por el Gerente de Ingenieria del Producto.,

Los dibujos, especificaciones de materiales,

especificaciones de proceso de material que son distribuidoes
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internamente y para proveedores, ser4n identificados con un sello
que diga "copia comtrolada”, Todos los documentos marcados de

&sta manera estarln syjetes a distribucién controlada,

El Gerente de Ingenier{a del Producto mantendrd un registro
de Control y Distribucién, para todos los documentos controlados
de Ingenieria, identificando al personal que recibid documentos

controlados de Ingenieria,

Todos los documentos controlados de Ingenieria serén
entregados en mano a los receptorea, quienes deberén acusar de
recibo firmando y fechando el Registro de Contrel ¥
Distribucién. El distribuidor (de documentos) recuperard y
destruirhd las copias de documentos obsoletos; y documentard esta
operacién de recuperacién y destruccibén de copias obsoletas,
firmando y fechando el Registro de Control de Distribuciban, el
cual 1incluird el nbmero, 1la revisibébn del documento y cantidad

emitida,

IV,1.2.- REVISION DE DOCUMENTOS DE INGENIERIA

Cuando hubieran cambios en: requisitos del cliente, proceso
o disefio; pudiera ser necesario modificar los Documentos de
Ingenieria, Cuando haya que hacer modificaciones, el grupo
originalmente responsable del desarrollo de los documentos seré

también regponsable de hacer la modificacién.

Todas las modificaciones estardn sujetas a 1a misma
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revisién, aprobacién y distribucibn que el documento original.
Los documentos modificados deberén ser identificados por nlmero y

nivel de reviasién.

Los camhios que afecten Ordenes de Compra serdn enviados a

los proveedores por el Departamento de Compras,

Los cambios que afecten partes en produceibn o en
inventario, serdn instrumentadoa por Programacibn y Control de

Produccidn a través de las 6rdenes de trabajo.

IV.1,3,- ORDEN DE TRABAJO

El Gerente de Ingenierfa de Manufactura serd responsable de
la preparacién y aprobacibn de las 6rdenes de trabnjo, las cuales
deber4n tener espacio para anotar el nimero de érden de trabajo e

incluirén:

~

a) Nimero de parte y descripcibn,
b) Ntmero de dibujo.

¢) NGmero de especificaciédn de material,

d) Secuencia de Operaclones de Produccibdn y de Control de

Calidad,
e) Puntes de notificacibn o detencibn, sl hubiera,

f) Espacio para las firmas de Control de Calidad, aceptando
las operaclones que sgean satisfactorias, geglhn sea

aplicable.




8) Nfimero de especificacién o de procedimiento aplicable sin

nivel de revisidn,

h) Plan de Aseguramiento de 1la Calidad con nivel de

reviaién, cusndo sea aplicable,

Cuando sea aplicable, el Gerente de Ingenieria de
Manufactura obtendrd 1los requisitos de Control de Calidad,
pruebas, examinaciones y procesos del Plan de Aseguramiento de 1a

Calidad.

El Gerente de Ingenieria de Manufactura deberd mantener un
archivo de 1las Ordenes de Trabajo, las cuales deberdn estar
disponibles para que Programacidédn y Control de Produccién prepare

las Ordenes de Trabajo.

Ingenieria de Manufactura revisard 1los camblos en los
documentos de Ingenieria y en los planes modificados de
Aseguramientod de 1la Cellidad, cuando sea aplicable; y 1luego
modificard 1las Ordenes de Trabsjo segln sea necesario. Los
cambios serén aprobados siguiendo el mismo procedimiento de

aprobacibén que los originales,

Las érdenes de Trabajo originales serfn guardadas por el

Departamento de Programacidn y Control de Produccibn.

El Gerente de Programacifn y Control de Produccién serh
responsable de la emisién de las érdenes de trabajo de produgcxbn

y ensamble, pars el Gerente de Produccibn.

Control de Producciébn es responsable de coordinar la
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instrumentacién de cualquier cambio en las Ordenes de Trabsjo.

IV.1.4,- PROCEDIMIENTOS E INSTRUCCIONES DE CALIDAD

El Gerente de Control de Calidad serd responsable de 1a
preparacibn de los procedimientos e instrucciones de Control de

Calidad.

Los procedimientos e instrucclones de Control de Calidad
serdn aprobados cuando menos por el Gerente de Control de Calidad

y el Gerente de Aseguramiento de la Calidad.

Bl Gerente de Control de la Calidad mantendrd una lista de
distribucibn identificando al perasocnal que deba recibir 1los
procedimientos e instrucciones de Control de Calidad. Los
procedimientos e instrucciones serdn entregados en mano a los
receptores, quienes deberdn acusar de recibido firmando y
fechando 1la forma de Recepcién de Documentos. El distribuidor
recuperard 1a (8) copia (8) obsoleta (s8) y documentaré 1la
terminacién de 1a distribucién y la recuperacién de cualquier
copia (8) obsoleta (8) firmando y fechando 1a forma de Recepcién
de Documentos, la cual incluye el nfmero y revisién del
procedimiento o instruccién, cantidad emitida, firma del receptor

y la fecha de recepcibn.

Los procedimientos e instrucciones de Control de Calidad se
mantendrén en carpetas por los receptores. Cada distribucién
incluiréd wun indice actualizado de documentos, el cual enlistaré

el nfimero de procedimiento o instruccién, titulo y nivel de
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revisibn e indicard el nivel de revisién del {ndice mismo,

IV.2.- REGISTROS DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

IV.2.1.- GENERALIDADES

El Programa de Aseguramiento de la Calidad deberk establecer
un sistema de control de registros, con el fin de wantener
evidencia documental de la Calidad de los articulos o de las
actividades que afectan dicha calidad dentro del alcance del

Programa de Aseguramiento de ia Calidad.

El sistema de control de registros de Asegurssiento de la
Calidad aplicea a todas agquellas actividades relacionadas con la
Calidad desde la elaboracibn de 1los formatos de registros,
generacién de registres, transmisibén, recepcibn, codificacibn,
revisién, prohibicibén y las condiciones fisicas de almacenamiento

de dichos registros de Aseguramiento de la Calidad,

IV.2.2.,- ELABORACION DE REGISTROS

En 1a elaboracibn de procedimientos se deberdn de contemplar
la incorporacién de los formatos necesarios para asegurar el
registro adecuado de la informacién y datos pertinentes, que
aseguren la Calidad de los articulos o actividades relacionadas
con éata. Los procedimientos deberhn contener, pero podrén no

estar limitados a los siguientes tipos de registroa:

a) Registros de resultados, revisiones, inapecciones,
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vigilancias, auditorias, pruebdas ¥ andlisis de

naterisles.

b) Registroa de monitoreos de la ejecucidn del trabajo.

¢) Registros de calificacidn de personal, equipos y

procedimientos.

d) Otros registros, como planes de Aseguramiento de 1la
Cslidad, planos, especificaciones, los documentos de
compras, procedimienteos, reportes de calibracida,

reportes de inconformidad y de acciones correctivas.
Los registros de inapeccién y pruebas deberdn contener como
minimo lo siguiente:
8) Una descripcién del tipo de observacién,

b) La fecha y resultados de la inspeccidn o prueba,

~

Informacibén relacionads con las condiciones adversaas a

~

[

la calidad,

d) Identificacidén del Inspector o del que regiastra los

~

datos,

a) Evidencia de 1a aceptabilidad de los resultados.

~

£} La accidén tomada para resolver cualquier discrepancia

encontrada.

Rastreabilidad del artfculo o actividad implicada.

—

3

h) Identificacibn del articulo o actividad implicada,

~



IVi2.3,~ GENERACION DE REGISTROS

Se deberén generar registros por personal caslificado,
durante las inspecctiones, pruebas u otras actividades donde los

registros sean necessrios, tomandoc en cuenta:

a) Legibilidad en las anotaciones,.
) Limpiezs,
c) Orden,

d) Verscidad.

Iv.2.3.1.~ TRANSMISION

El sistema deber8 contemplar ls transmisién adecuads de loa
registros desde au punto de generacidn hasta el lugar del srchivo
provisional o defipitivo, debiendo establecer laos medios usados
pars su aseguridad o para evitar el deterioro de los registros en
trinsito. El tiempo que deben permanecer con el gque inicia o
genera el registro debe estar contemplado en este sistema. Otros
elementos de consideracibdn son al de especificar el contenido de
lo transmitido o por transmitir y el de establecer los cambioas de

responssbilidad de la cuatodis de los registros.

Iv.2.3.2.~ RECEPCION

El sistema deberk contemplar 1ls recepcibén de los regiatros
generados durente las diferentes etapas de fabricacibn, Como

elementos primordisles se dJdeben de contemplar el cambio de
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responsabllidades de custodia, aceptacidn provisional pendiente

de revisidén y contabilizacibén de los reglatros,

IV.2.3.3.,- INDICE

Se deberh establecer un indice de archivo definitivo para
identificar y «categorizar los registros recibidos por 1las
diferentes A&reas de la compaila y del proveedor, con el fin de
expeditar un archivo rApido, facilitar su blisqueda y mantener una

disponibilidad adecuada de los registros.

El sistesa deber& establecer una revisibn técnica de 1los
registros para asegurarse que se encuentran adecuadanente
reapecto 8 requisitos técnices, reguladores de limpieza, nitidez,

y termipacién completa del registro,

IV.2,3.4.- ARCHIVO

Los registros deberAn ser archivados en gabinetes de metal
totalmente cerrados, no permitiendo los anaqueles de tipo
abierto, asl como tampoco se deberén de dejar los registros

abandonados en cualquier lugar.

Iv.2.3.5,- SOLICITUD DE REGISTROS

El sistema de Aseguramiento de la Calldad, deberd tener
provisiones para controlar los registros, que ya han sido
incorporados al sistema de archivo y que a solicitud de alguna
4rea Bse requlere su retiro. Estos controles podrén ser como

minimo, el identificar el registro solicitado, la identificacibn
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del usuario y la retencibébn de dicha identificacién asi{ como el

tiempo autorizado para disponer de dichos registros,

IV¥,2,3.6.- PROHIBICIONES Y RESTRICCIONES

Ningn trabajo que no esté directamente relacionado con el
almacenamiento o retiro de registros dentro de las A4reas de
registros, deberd ser permitido, Como ejemplos podemos citar
pero no limitarnos a los siguientes: actividades de reproduccién
de registros, revelado de pellculas o micropellculas y 1la

fabricacién de tarjetas.

IV.2.3.7.- ACCESO CONTROLADO

El acceso al 4rea de registros deberd ser controlado,
estipulando en una lista a las personas que estén autorizadas

para poder entrar en el 4rea de almacenamiento de registros.

Iv,2,3.8.,~ REQUISITOS

Los requisitos acerca de los registros que deben suministrar
los vendedores y contratistas, se deberdn identificar en las
especificaciones de equipos, materiales y servicios. Ingenierfa
incluird en dichas especificaciones, 1la identificacién de cada
tipo especifico de registros de Aseguramiento de la Calidad que
deba sumisistrarse para cada pieza de equipo o material sujetos a
Aseguramiento de la Calidad y para la realizacibébn de servicios
para los proyectos, as{ mismo, identificard las instrucciones

para la transmisién de dichos documentos con el fin de garantizar
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que se reciban o responsablilicen de su archlvo y mantenimiento de

el Area responsable.

1V,3.~ ACCION CORRECTIVA

Antes de empezar una accidn correctiva; el ingeniero
auxiliar de produccidn, debe verificar el é4nalisis de 1a
informacién pertinente, y si la determinacibn hecha de la posidle
causa del problema, es lo mds precisa posible, deberd planear la
accibén o acclones a seguir y solucionar el problema tomado en
consideracidn, que para wubicar adecuadamente las causas y
prescribir las correciones adecuadas puede ser necesario caai
siempre, analizar los nivelea operacionales de calidad, el costo,

los métodos y procedimientos de fabricacibn,

1) Las acciones correctivas involucran uno o més de los

siguientes conceptos:?

a) Modificacibn del disedo,

b) Modificacibén de herramientas.

c) Mejoras al equipo.

d) Capacitacién y adiestramiento de operaciones,

e) Mayor rigidez en los métodos de inspeccibn o

~

auditor{a.
f) Mejoras a los procedimlentos de operacibn,

g) Mejoras a los métodos y ﬁormus.
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2)

Bl procedimiento de las acciones correctivas deberd

aer como sigues

a)

b)

c)

d)

3)

Eatablecer los objetivos a cumplir y clasificarlos

segln su importancia.

Desarrollar las alternativas y verificar cual

cumple con los objetivos establecidos.

La decisién preeliminar que se tome, se deberd
evaluar, verificando en que grado las acciones
que de ella deriven, cumplen con 1los objetivos

establecides.
Se pondrd a prueba esta decisidn tentativa
analizando:

1) Consecuencias adversas que puede ocasionar,

2) iCuflles serian las causas de dichos problemas?

3} iQué probadilidades de presentarse y cémo se

podrian evitar?

4) De la gravedad de los problemas gue
anticipamos verificar si éste ser{a mayor del

que tratamos de corregir.

Al tomar una decislén hay gque estar a la

espectativa para modificarla en caso necesario, y
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REPORTE DE ACCION CORRECTIVA

SOLICITUD DE ACCION CORRECTIVA No.

FECHA:
OIRIGIDO At
DESCRIPCION DE LA CONDICION ADVERSA A LA CALIDAD:
NOMBRE Y FIRMA: FECH

CAUSA PROBABLE DE LA CONDICION:
ACCION CORRECTIVA A SER TOMADA: -
FECHA PROGRAMADA DE TERMINAC)ON:

FIRMA FECHA
ACCION CORRECTIVA APRQBADA: GERENTE DE A.C. FECHA
COPIAS PARA:

F IRMA FECHA

TERMINACION DE LA ACCION CORRECTIVA:

LA ACCION CORRECTIVA HA SIDO TERMINADA.
VERIFICO: ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

NOMBRE Y FIRMA

FECKA



as! aumentar la efectividad conforme 1las

situaciones del problema cambién,

6) Al aplicar la sccibn correctiva selecclonada, es
muy importante definir y respetar loa niveles de
responsabilidad y las Areas de autoridad del

personal involucrados.

Este hecho por s8i séblo, requeriré la
intervencibn de mayores jerarquias, Gnicamente

cuando sea necesario,
IV.4.- AUDITORIAS

Se debe de aplicar un sistema planeado y documentado de
auditorfias internas y externas para verificar el cumplimiento con
todos los aspectos del Programa de Aseguramiento de la Calidad y

determinar a la vez la efectividad del wmismo.

IV.4.1,~- ALCANCE
El propbsito de las auditorias en resumen es:

a) Determinar que existe un programa adecuado de
Aseguramiento de la Calidad y que sus procedimientos se

han elaborado y documentado.

b) Determinar por examinacibn objetiva que un programa de
Aseguramiento de la Calidad se ha implementado de conformidad

con loe requerimlentos especificos.
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c) Evaluar la efectividad del programa.
d) Identificar las deficiencias o incouformidades,

e) Recomendar acciones correctivas,

IV.4,2.~ RESPONSABILIDADES

La organizacién reasponsable, establecerd e implementard las
auditorias del Programa de Aseguraaiento de la Calidad para 1los
proveedores. La organizacibn responsable podré delegar a otras
organizaciones dicha actividad, pero conaervarh la
responsabilidad de las verificaciones del programa a través de
las auditorfas, sin perjudicar las actividades del contratista ni
del organismo regulador, y apoydndose en 1los requerimientos
legales impuestos al contratista, La organizacibn responsable
definird y documentarhd el punto hasta el cual se delegarédn las

responsabilidades de las auditorias.

Cada organizacibn participante en el Prograna de
Aseguramiento de 1a Calidad mantendrA el establecimiento de
auditorfas internas y externas para verificar el cumplimiento y

determinar 1a efectividad del progranma.

La organizacibn auditada permitird el acceso a sus
instalaciones, documentos y registros al personal auditor para
que realice sus actividades conforme a los requerimientos

reguladores del contrato.
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Iv.

Un

4,3,~ PERSONAL AUDITOR

auditor debe tener buenas relaciones humanas y facilidad

de comunicacién, ademds de una educacién, experiencia y

entrenamiento en técnicas de auditorla,

Los

auditores mantendrdn su destreza a través de uto o mAs

de los siguientes métodos:

a)

b

~

¢)

Iv.

Se

Participacién regular en asuditori{as de Aseguramiento de

la Calidad.

Revisibén y estudio de c&digos, normas, procedimientos,
prhcticas y otros docymentos relacionados con programas

de Aseguramiento de la Calidad.

Participacibdn en cursos de entrenamiento y seminarios.

4.4,~ ADMINISTRACION DE LAS AUDITORIAS

editarhd una declaracibn de las polfticas y procedimientos

detallados para la administracién de 1la auditorfa por 1a

organizacibén responsable o participante, dicha declaracibén deberé

incluir

a)

b)

los siguientes elementos:

Comunicar la responsabilidad, autoridad e independencia

de la organizacidén de los auditores y jefes auditores,

Facilitar el acceso del personal de auditoria a cualquier
nivel de administracibén de las organizaciones auditadas y
auditantes que tienen la responsabilidad y la autoridad

para asegurar las acclones correctivas,

62




c) Facilitar el servicio .de especialistas cuando sea

necesario.

d) Establecer, conducir y reportar la auditoria en forma
programada y metédica,
e) Facilitar el acceso razonable y oportuno del personal de

auditoria a las instalaciones, documentos y al personal
de 1a empresa auditada para realizar las actividades

relacionadas con auditorla.
f) Listar los reportes de auditoria para su distribucidn.

8) Facilitar las actividades de seguimiento.

IV,4.5,- FRECUENCIA

Las auditorias a cada criterio del Programa de Aseguramiento
de la Calidad se realizardn en forma regular. La frecuencia
dependerd de 1la importancia de la actividad cubierta por el
programa, ( por ejemplo las auditor{as internas se efectuard una
vez al afio o mAs frecuentemente si los resultados de auditorfas

previas indican que se necesita una mayor frecuencia ).

Las auditorias externas se efectuarin a intervalos acordados
en base al alcance, importancia y complejidad del trabajo que se
esta ejecutando,

IV.4.6.~ PLANEACION DE LAS AUDITORIAS

La organizacién auditora desarrolliarh y documentard un plan
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individual de auditor{as que describa cada auditoria interna o
externa.

Eate plan deberd indicar: el alcance de la auditor{a, los
requisitos, la composicibén del grupo auditor, las actividadea que
auditarén, las organizaciones a notificar, los documentos
aplicables, el programa, procedimientos escritos y el lenguaje en

el que las auditorias se conducerén,

IV,4,7.- EJECUCION DE LA AUDITORIA

Las auditorias se realizarfn en todas 1las actividades
cubiertas pro el Programa de Aseguramiento de la Calidad, coao
las que se efectfian durante: el disefio, compra, nmanufactura,

construccidn, operacibn y mantenimiento de la planta industrial,
En cada 4rea del Programa de Aseguranlento de la Calidad a
auditar deberdn realizarse las siguientes actividades:
a) Revisar el Programa de Aseguramiento de la Calidad para

evaluar su adecuacién y realizacién,

b

~

Revisar los procedimientos e instrucclones,

Observar las evidencias de ejecucibn de los

procedimientos e instrucciones de las Areas a evaluar,

d) Examinar 1los registros del adoctrinamiento del personal

donde se requiere una habilidad especial,

e) Hacer una seleccibn al azar de los productos, cdlculos de

64



disefio y dibujos que han asido aceptados para exasinarlos
Yy comparar los hallazgos con los requerimientos

apropiados de aceptacién,

f) La asuditoria examinark los controles de préceso y
registros para eatablecer 1a conformidad con los

requerimientos especificos.

Para cada 4rea de auditoria se wusard un listado o
procedimiento que proporcione a 1los auditeres un criterio
slstematizado para la evaluacién. El procedimiento o listado
servirh s8blo como guia y no restringird la investigacibén de 1la

auditoria,

Los auditores registrarln la informacién de los hallazgos
seglin se vayan observando para asegurar as!{ que el hallazgo de la

suditoria se pueda presentar con precisién y suficientes detalles.

Se reportarhn inmediatamente a la adminiatracibn superior de
1a organizacién auditada, las condiciones encontradas durante la

auditoria que requieren de una accibn correctiva répida.
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REPORTE DE AUDITORIA INTERNA

REPORTE DE AUDITORIA No.

PARA: GYE. CAL. E INV, Y DES. FECHA:

ASUNTO AUDITADO:

FECHA:

AUDITOR(ES):

LISTAS DE VERIFICACION USADAS:
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.
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FIRMAS:

FECHA:

AUBTTOR (3]

ACCTON CORRECTIVA YERMINADA:
FIRMAS:

AUDTTOR (5]
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V.- CALIBRACION DE EQUIPO DE MEDICION Y PRUEBAS



Todos los equipos de medicidn y prueba serén controlados y
calibrados en sus rangos de trabajo a intervalos establecidos por

1a seccién de Metrologia del Departamento de Control de Calidad,

La calibracién seré contra esténdares de medicibn
certificados; que tengan seguimiento a los estindares,
nacionales, cuando tales estandares existan; en caso contrario,

se usar&n y documentarin los estdndares de acuerdo a la compania,

Metrologia y el laboratorio serén responsables de tener al
dia las instrucclones detalladas para la calibracién del equipo

de medicibn y pruebas que les corresponda.

Las instrucciones de Metrolog{a ser&n preparadas, aprobadas,
distribuidas y mantenidas por el Jefe del Laboratorio

Metaldrgico, aprobadas por el Gerente de Calidad e Investigacibn

y Desarrollo y estardn disponibles para el personal del laboratorio,

Para determinar la aceptacién final del producto, solamente

se ugard equipo calibrado.

Cada equipo de medicibn y prueba tendrd un nfimero finico de
identificacibn asignado por cada seccién responsable del equipo
que se trate. Los resultados de la calibracibén serdn registrados
en una Tarjeta de Registro de Control de Instrumentos, la cual

incluiré:
a) Nimero de identificacién y descripeciédn,

b) Fecha de calibracidén y quien lo calibré.
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¢) Estdndar o calibrador maestro usado,

d) Resultados o condiclones de como se encontrbd el equipo,

puedan referirse en el reporte,

e) Procedimiento de calibracién con revisibn o método
esthndar usado,
f) Toleranciam, si éatas no estdn incluidas en el

procediaiento.

g) Fecha de la siguiente calibracibn,

Cuando el tamafio y el uso lo permitan, al equipo se 1le
colocarh una "Etiquets de Calibrado" indicando la fecha en que se
calibré, la fecha de 1la prbxima calibracién, nlwero de
identificaciédn del equipo y la firma o el sello del técnico que
lo calibrd., Cuando no sea posible colocar 1la etiqueta de
calibrado en el equipo, entonces se colocarid en su contenedor o

estuche,

Para equipo calibrado disriamente o afn con mayor
frecuencia, se llevarh un registro de calibracibén que contenga la
informacibébn antes descrita, esxcepto el inciso (g), Para este

equipo no se requiere de la Etiqueta de Calibrado.

Los Jefes de Metrologla y de Laboratorio serfn responsables
de mantener un inventario de instrumentos ¥ listas de
calibracién, las cuales identificardn a cada instrumento y su

frecuencia de calibracibn,

que
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El  Gerente de Control de Calidad deber& aprobar el
Inventario de Instrumentos y las Listas de Calibracién de

Metrologia y Laboratorio,

Los Jefea de Metrologia y de Laboratorio llevarén al dia el
Inventario de Instrumentos y las Listas de Calibracién pare
agregar nuevo equipo o para dar de baja el equipo que ya no esté

en uso.

El Jefe de Metrologia enviard semanalaente al Gerente de
Control de Calidad y al Gerente de Operaciones una relacibén de
instrumentos que deberdn calibrarse durante la siguiente semana.
El Gerente de Control de Calidad y el Gerente de Operaciones
serdn responsables de enviar a Metrologia los inatrumentoal que
les corresponda, mencionados en la relacién para su revisién y/o

calibracién,

La calibracién seré documentada por Metrologia, sellando una
Targeta de Registro de Control de Instrumentos de cada uno de los

instrumentos,

El Gerente de Control de Calidad y el Gerente de Operaciones
respectivamente serdn notificados semanalmente, por escrito, por
el Jefe de Metrologia de los instrumentos que no fueron enviados
para revisibn de calibracién, El Gerente de Control de Calidad y
el Gerente de Operaciones deber&n poner fuera de uso tales

instrumentos,

Cuando un equipo de medicibn o prueba haya sido sometido a

condiciones que pudieran afectar su exactitud, se le colocarh una
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etiqueta de "Fuera de Calibracibdn" y no serd usado hasta que ses

calibrado.,

V.1.- CALIBRACION SUBCONTRATADA.

Las calibraciones subcontratadas deberdn ser hechas por

proveedorea anotados en la Lista de Proveedores Aprobades,

Los Jefes de Metrologia y de Laboratorio aprobarkn y
revisarAn que los Reportes de Calibracién de los Subcontratistas
cumplan con sus requisitos y maptendrdn un archivo de estos
reportes., No 8e requiere gque se anote la fecha de la préxima
calibracibn en loa Reportes de Calibracién de los

Subcontratiatas.

V.2.- EQUIPO FUERA DE CALIBRACION

Cuando se detecte un equipo de medicibén o prueba, fuera de

calibracibn serd puesto fuera de uso.

Los materiales y partidas que hayan sido inspeccionados o
probados con equipo encontrado fuera de calibracibn serén

identificados por Control de Calidad en un Reporte de Desviacibn.

Los materiales y partidas anotados en el Reporte de
Desviacién ser&n reinapeccionados con equipo de medicibn y prueba

que esté dentro de su perfodo de calibracién.
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¥1,- CONTROL DE PROCESO



El programa de Aseguramiento de la Calidad debe de asegurar
que las operaciones de manufacturs seaﬁ llevadas a8 cabo bajo un
countrol de condiciones, Esto incluye instruccliones de trabajo
escrito, las cuales definen 1los métodas de manufactura,
incluyendo la calidad requerida en el trabajo, y el equipo

necesaric para obtener la celidad requerida.

Deber&n de existir Controles de inspeccidn y prueba en una
extensidén necesaris opara proveer en uns forms econbmica y

aceptable el producto al cliente o a la siguiente operacibn.

Ls cantidad y el tipo de inspecciones y pruebas deben ser
revisadas peribdicamente para determinar sl estas son econbmicas

y efectivas.

E1 Control de proceso es el corazbéa de la preveacién

orientada a un aistema de Aseguramiento de la Calidad.

E1 Control de Proceso provee up significado poderoso al
reducir los problemas de defectos en productos terminedos y ast
mismo reducir costos de Calidad, F£n adicién, un efective sistena
de inspeccidén en proceso hace posible la reduccidn de la cantidad

de inspeccibn final requerida,

|34 Contrel de Proceso consiste en inspecciones ]
verificaciones 1llevadas a cabo en ciertos puatos clave en el
proceso de manufactura, Si partes o subensambles defectunsos se
estdn produciends, el problema puede ser detectado tempranc 7y
corregido antes de que afecte la calidad del producto terminado,

El sistema debe ser diseflado eficientemente para que cada



inspeccibén pueda servir un propbésito escencial, La calidad
lograda por inspeccidn excesiva es costosa y puede absorber 1los

ahorros creados por la eliminacién de productos defectuosos,

Los requerimientoas que el producto terminado debe alcanzar,
deberdn ser coampletamente revisados durante el desarrollo de la
inspeccidn en proceso, Esta revisién, provee al Ingeniero &e
Caiidad 1la informacién necesarisa para determinar el tipo y 1la
frecuencia con que se tiene que llevar a cabo la inspeccién en
proceso, que se requiere en ciertos puntos claves de las lf{neas

de produccibén o de ensamble,
VI.1,-INSPECCION

Se debe de contar con instrucciones de inspecclén claramente
escritas, en cada estacidén o puente de inspeccibn., Las

instrucciones de inspeccién deben de contenmer lo siguiente:
-Las caracteristicas que van a ser evaluadas,
-La frecuencia de la inspeccibn,
-El1 equipo requerido para la inspeccibn.
-Los niveles de calidad para cada caracter{stica.

~Los datos que se deben de tomar y las formas que se deben

llenar,

~-Las acciones que se deben tomar en caso de alguna falla o

rechazo del material.



Existen cinco tipos bhsicos de inspeccibdn:
1) Inspeccidn por el operador

2) Inspeccién en line; al 100%

3) Inspeccibn de primera pieza

4) Inspeccibn patrulla

5) Inspecclén en proceso

¥I.1l.1.- INSPECCION POR EL OPERADOR

La inspeccibén por el operador, consiste en asignar unae
méquina o una seccibn de la linea de proceso a un operador, y que
se encargue de inapeccionar su propio trabsjo. Se debe proveer el
equipo necesario al operador para la inspeccibn, e 4instruirle

para que le de el uso correcto de éste.

El operador debe de ser entrenado para que identifique

fdcilmente cuando un producto tenga alglin defecto en apariencia,

Se debe de asignar un tiempo estandar holgado para 1la
produccién, dependiendo del producto, para que el operador pueda

realizar la inspeccibén con precaucibn,

Estas son las principales ventajas de la inspeccibén por el

operador:

a) Todas y cada una de las piezas de la l1ineca de produccién

pasan por las manos del operador.
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b) El operador esta completamente familiasrizado con las

plezas que maneja.

c) El operador se encuentra en una posicién clave para
detectar répidamente cualquier defecto y pedir su

reparacibén tan pronto como el problema aparezca.

¥I.1.2,- INSPECCION EN LINEA AL 100%

La inspeccibén deberd ser llevada al 100% en ciertos puntos

claves de la linea de produccibn.

Este tipo de inspeccibn generalmente es llevada a cabo por
personal del Departamento de produccibébn o personal que Bse
encuentre involucrado en éste. El proposito principal de este
tipo de inspeccidn es identificar si la pieza o producto no van
de acuerdo con el estandar de calidad de los trabajadores, o si
la pieza o producto no cumplen los requisitos necesarios para

pasar por inspeccibdn de producto terminado sin problema alguno,

Estas son las principales ventajas y desventajas de 1la

inspecclén en la lines al 100X :
Ventajas:

Ahorra el costo de reprocesar un producto que ha sido

rechazado en la inspeccibn de productos terminados.

Provee informacibén de los problemas de cslidad, y esta
informaccibn puede ser utllizade para tomar accidn

correctiva.
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Desventajss;

Se puede volver a una inspeccibn rutinaris, y por lo tanto,

se puede perder clerto énfasis en la prevencidn de defectos,

Es especialmente aplicada en lineass de ensamble b
subensamble, pueato que permite inspeccionar diferemtes puntos al

mismo tiempo.

La inspecclén en 1la lines al 100% tiende & sumentar 1la
cantidad de 1napeccién, ¥y por lo tanto a aumentar los

costoe de dinspeccidn,

La inspeccién en la linea al 100%, no es efective al 1003,
puesto que la inspeccibn no garantizs que todos los

preductos defectuosos, serén detectados.

VI.1.3.~ INSPECCION DE PRIMERA PIEZA

Se debe de inspeccionar clerto nimero de pilezas al principio
de cada operacién, para determinsr si la méquina ae ha acoplade
bien & las especificaciones y si se esth utilizando la
herramienta correcta, Ususlmente cinco piezas son guficlentes

muestras pars determinar si se estd utilizando el equipo adecuado.

$i después de uns inspeccidn de primera piezs, se determina
que la cslidad de la pieza o del producto, es satisfactoria, se
deberd de anotar por escrito esta informaccién en una hoja
especial o una tarjeta, y deber& permanecer en un lugar visible
de 1a miquina, o cerca de ésta, para iandicar que la operacién ha

aids aprobada.
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ARTOIRE I 6 TN

EHel]

Si despuds de una inapeccidn de primera pleza se
que la calidad de la pleza o de el producto,

0 no curple con las especificaciones requeridas,

parar la méquina o el proceso,

esté realizando el ajuste,

para un nuevo 8juste,

el meclnico debe de tratar que

0N SISH WIS

determina
no es satisfactoria
se procederd a
Cuando se

los

ajustes se aproximen lo més posible a las especificaclones de el

producto. La
toletancia bajo ningln motivo, a

especificaciones.

méquina o el equipo,

no debe de ser ajustado con

menos que sea estipulado en las

Las ventajas de la inspeccibn de primera pieza es que todos
los productos o piezas que salen de una linea de produccién son
inepeccionadas antes de que se produzca cualquier corrida y
cualquier defecto es detectado y corregido antes de empezar 1la
produccién, Y eato nos ahorra el costo de el material defectuoso
que 8e habria producido si no se hubiera hecho la inspeccién de
'primeru pieza antes de empezar la produccibn.

Cuando 8e estAn produciendo corridas muy grandes, es

necesario establecer una frecuencia de inspecciones para asegurar

que

especificaciones requeridas,

VI.l.4,~ INSPECCION PATRULLA

Dentro de 1la

patrullar

inspeccibn patrulla,

se continuen produciendo piezas o productos con la calidad y

el inspector debe de

188 aperaciones o intervalos peribdicos e inspecclonar

las partidas que estan siendo producidas.

Cuando aparece algQn tipo de

problema, el inspector debe de
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realizar alguna accibn correctiva para corregir el problema antes

de que sean producidas muchas piezas o productos defectucsos,

Estas son las principales ventajas y desventajas de 1la

Inspeccibn Patrulla:
Ventajas:

Es conveniente usar este tipo de 1inspeccibn cuando el
proceso tiene un alto porcentaje de productos defectuosos y

requiere de frecuente inspeccién.

Cuando el proceso es complicado y el operador tiene que
fijar su atencibén en la operacibn y no puede &1 nismo hacer

bien la funcién de inspector,

Cuando es necesario tomar datos especificos de cada una de

las operaciones,
Desventajas:

Con este tipo de inspeccién, no se puede tener un control
completo de la calidad, de cada uno de los lotes, puesto que
el inspector patrulla se encuentra patrullando diferentes
lotes sin dedicarse a alguno en especifico. Por 1lo tanto,

van a existir rechazos en la inspeccibn de productos

terminados.

Otro problema puede surgir si el inspector patrulla necesita
equipo especial para imspeccionar los diferentes precesos

que esten a su cargo,
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VI,1.5.- INSPECCION EN PROCESO

La inspeccién en proceso es una de las dinspecciones mis
utilizadas comunmente, y consiste en inspeccionar un grupo de
piezas o productos llamados lotes, después de cada operacibn, ¥
estas deben de eatar aprobadas antes de pasar &8 1la siguiente
operacifn . El inspector debe de tomar una muestra de cada lote,
y sl esta muestra cumple con la calidad y las especificaciones
requeridas, ser& aprobada y podr& pasar el lote a la siguiente
operaciédn, y si por lo contrario la pieza no es aprobada, se

tendrd que realizar una accibn correctiva.

La inspeccién en proceso tiene una ventaja muy importante,
hace posible 1llevar un contrél de Calidad en todas y cada una

de las operaciones de los distintos procesos,

Por otro lado 1la inspeccibén en proceso tiene ciertas

limitaciones, como lo son las siguientes:

No nos permite darnos cuenta si exiaste alglin defecto hasta
que se ha terminado alguna operaclbn, puesto que la inspeccibn ase

realiza despubs de cada operacidn.

Retarda el movimiento de las piezas o productos de wuna-

operacibn a otra,

No es fAcil de aplicar en producciones de proceso continuo,
debido a la dificultad paras feormar lotes sin alterar el proceso

continuo,
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VI.1,6,~ MANEJO DE LA INSPECCION

De los cinco tipos de inspeccibn que ya se mencicnaron, se
deberd utilizar en mis conveniente, dependiendo del producto,

gegln ses el caso.

Para el recibo del waterial, partidas compradas, y
material, el Departamento de Recibo fniciarA un Reporte de
Entrada sl Almacén , enviard este reporte a la Inspeccién y
colocard el material y partidas dentro de una Area para material

pendiente de Inspecciédn.

Inspeccibn de Recibo: inspeccicnard el material y partidas
de acuerdo a los requisitos de 1la Orden de Compra y las
‘instrucciones de Control de Calidad aplicables; documentars 1la
inspeceidn y enviard uvna copia del reporte al GCerente de
Aseguramients de la Calidad para su archive. La inspeccibn de

Recibo incluiré:

a) Ispeccibn visual para comprobar que no haya dados.
b) VYerificacién ae marcaje, (si es aplicable).
¢} Revisibn y Aprobacibn de documentacién,

Después de la aceptacién del material y piezas de compra, el
inspector sellard y fechsrh el Reparte de Entrada al Almacén 7y
enviarh el reporte sl Supervisor del Almacén, 1liberando asi el

material o partidas,

Cuando sea aplicable, el 4nspector estampars en los

materiales con seguimiento un nfmero nrico de serte, con nimeros
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de golpe de bajo esfuerzo o etiquetas, seglin sea aplicable;

tomado de la Hoja de Registro de nimeros de Serie, 1la cual haré

referencia al nlmero de parte, nbmero de serie, proveedor, etc.

La inspeccién desempefia una funcién importante en los
siguientes puntos:
a) Inspeccibn de ensamble / prueba

b) Inspeccidn de marcaje / empaque

c) Control de sellos o etiquetas

a) Inspeccién de ensamble / prueba

La inspeccién de ensamble/pruebs sers efectuada de acuerdo a
los documentos referidos en la Orden de Trabajo y en el Plan de

Aseguramiento de la Calidad, cuando sea aplicable.

Los equipos utilizados paras la medicién y prueba, serén

registrades en la Orden de Trabajo.

El inspector verificarfd 1las partidas a ser ensambladas
contra la Orden de Trabajo y documentard la aceptacibn en 1la

hoja de trabajo.

Cuando sea aplicable, el inspector registrard los nfimeros de
serie de materiales con seguimiento y el nlimero en el Registro de

Ensamble de Materiales,

El inspector estarh a cargo de testificar y documentar 1la

aceptacibn de las pruebas.

84



b) Inspeccién de marcaje / empaque

La inspeccién de marcaje/empaque serd realizada de acuerdo a
los requisitos identificados en la Orden de Trabajo y en el Plan

de Aseguramiento de la Calidad, cuando sea aplicable,

El 1inspector documentark la aceptacién del marcaje y el
empaque en la Orden de Trabajo y enviarh la Orden de Trabaje al

Gerente de Aseguramiento del Contrél de Calidad,

c) Control de sellos o etiquetas

Solamente el personal de los Departamentos de Calidad esté

autorizado para tener y utilizar simbolos de inspeccién,

El Gerente de Contrél de Calidad es responsable de asignar
un némero de sello o sfmbolo dnico para cada persona y deberd

mantener un registro de estos ndmeros.

Cada inspector eatd autorizado para utilizar el sello o

sinbolo donde sea necesario,

Sellos o simbolos que hayan sido perdidos, as{ como aquellos
asignados & empleados que ya no trabajan en la compaiifa, serédn
retenidos y no reenitidos durante un afio, Esto estarB reflejado

en un registro que llevar8 al dia el Gerente de Aseguramiento de

Calidad,
VI,2,~- CONTROL DE MATERIAL FUERA DE ESPECIFICACION

Todo material con desviacidn en Inspeccibén de Reciho,en

85



proceso, como producto terminado o regresado por el cliente,
deber§ ser documentado por el inspector en un Reporte de
Desviacibén. E} material seri segregado e identificado pinténdole

el nfimero y colochndole una tarjeta de Reporte de Desviacibn.

Ademds de 1lo anterior, para el material en proceso, el
inspector debers anotar el nfimero de Reporte de Desviacibén en 1la

Orden de Trabajo en la operacidn donde ocurrié el rechazo.

Todos los Reportes de Desviacién deber&n enviarse para
evaluacién al Gerente de Ingenierls del Producto o a quien esté
autorizado para tomar decisiones con respecto a 1la disposicién

del material con desviacién.

El Gerente de Ingenierifa del Preducto o 1la persona
autorizada determinarid la causa que origindé la desviacién, su

resolucibn y si es necesario una acclén correctiva.

El gerente de Ingenierf{a del Producto o la persona
autorizada regresard el Reporte de Desviacién a Control de
Calidad, quien efectuard la distribucién de copias como se indica

en el Reporte de Desviacién.

En los casos donde la desicién sea "usar como é4sta, se
deberd emitir una Solicitud para Autorizacién a Desviacidn, misnma
que deberd ser aprobada por los Gerentes de Aseguramiento de 1la

Calidad y de Ingenieria del Producto,

El inspector deber4 anotar el nmero de Solicitud para
Autorizacidén a Desviacibn en la Tarjeta de Reporte de Desviacién

y pondré su firma o mello y la fecha.
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En los casos donde la decisidn para el pmaterial desviado sea
enviar a chatarra o regresar al proveedor, el Gerente de
Ingenieria del Producto asi 1lo anotarf en el Reporte de

Desviacibn, poniendo su firma y la fecha,

En los casos donde la decisibén para el marerial desviado sea

"retrabajar" o "reparar" , el Gerente de Ingenieria del Producto
debera preparar las instrucciones detalladas para
retrabajo/reparacién usando la forma Instrucciones para

Retrabajo/Reparacién, Estas instrucciones deberhn enlistar todas
las operaciones necesarias en orden secuencial, incluyendo

inspecciones.

Las instrucciones de Retrabajo/Reparacibébn deber4n 4indicar
los procedimientos y especificaciones de proceso de material que

sean aplicables con nivel de revisién, segin se indique.

Las instrucciones para Retrabajo/Reparacién deberén
identificarse con el nfimero fnico asignado y controlado por
Ingenieria del Producto. El Gerente de Ingenieria del Producte
deberd anotar el nfmero de Instrucciones de Retrabajo/Reparacibn

en el Reporte de Deaviacién,

Todas las Instrucciones de Retrabajo/Reparacién deberhn ser
revisadas y autorizadas por 1los Gerentes de Ingenierifa del
Producto y Aseguramiento de la Calidad quienes deberédn firmarla y

fecharla, antes de que el retrabajo/reparacidn se inicie,

La Tarjeta de Reporte de Desviacién permanecerh con la pieza

hasta que todas las operaciones se terminen, después el inspector
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quitardA 1a Tarjeta de Reporte de Desviacibén y 1la enviard al

Gerente de Aseguramiento de la Calidad para su archivo.

El inapector deberd verificar que sea el correcto el nivel
de revisibén de la especificacidn o procedimiento aplicable que se
usé en cada operacién de la Instruccién de Retrabajo/Reparacién

que sea terminada y deberd firmar y fechar donde corresponda,

El 1inspector documentar4 la terminacibén del Reporte de
Desviacién firmando o sellando y fechando la Tarjete de Reporte
de Desviacibén después de una reinspeccidén satisfactoria v otra
disposicién terminada, y enviard 1la Tarjeta de Reporte de
Desviacién al Gerente de Aseguramiento de la Calidad para su

archivo.

El Gerente de Ingenier{a del Producto puede solicitar 1la
evaluacién de desviaciones por el Grupo de Revisibén de

Materiales,

VI.2.1,- GRUPO DE REVISION DE MATERIALES

El Grupo de Revisién de Materiales consistird de las
sigulentes personas o sus representantes: Gerente de
Aseguramiento de la Calidad, Gerente de Control de Calidad,
Gerente de Ingenieria del Producto, Gerente de Calidad e
Investigacién y Desarrollo, Gerente de Produccién, Gerente de
Operaciones y un representante del cliente cuands asi se

requiera.

Los cuatro primeros miembros del Grupo de Revisibn de
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Materiales forman el grupo autorizado para votar y tomar
decisiones con respecto al destino que e dé a los materiales con
desviaciébn, Los miembros restantes actuarin para asesorar y
ayudar en la formulacién de decisicnes y planes de Acclones
Correctivas, para evitar que las deficlencias vuelvan a
ocurrir, Bl Gerente de Ingenieria del Producto documentard 1la
desicién del Grupo de Revisibn de Materiales
(chatarra,retrabajar/reparar, usar-como eatts en el Reporte de

Deaviacidn.

El Gerente de Aseguramiento de 1a Calidad mantendr& un
Registro de los Reportes de Desviacién, en el cual debers
incluir: = nlmero de reporte, fecha en que se emitié y fecha en
que se termind, El Gerente de Aseguramiento de la Calidad haré
seguimiento de todos los reportes que no hayan terminado después

de 30 dias de la fecha de emisin.

VI.3.- ALMACENAMIENTO Y EMBARQUE

Los materiales y partidas serdn almacenadas en anaqueles,
tarimas o de alguna otra manera que evite dafiog y deterioro, El

almacenaje deberd ser en Areas de acceso limitado,

Las partidas que tengan vida limitada serdn almacenadas y
mantenidas de acuerdo a lo descrito en los

procedimientos/instrucciones aplicables o del fabricante,

Todos los materiales serén almacenados y manejados en tal

forma que se evite la pérdida de su identificacién,
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El Gerente de Coutrol de Cslidad verificaré trimestralmente
las condiciones de almacenamiento b documentarh cstas
verificaciones a través de un memordndum dirigido al Gerente de

Calidad e Invesarigacidn y Desarrolle,

Antes del embarque, el equipo serhd puesto en cajas, bolsas
y/o embalado paras evitar daftos y exposicibén a los elementos
naturalea, Todas lss parridas se mantendrén identificadas. Lss
superficies maquinadase criticas ser&n recublertas con una

pelicula adecusds para evitar 1a carrositn,

Antes de la liberacibn para embarque, el Gerente de Control

de Calidad verificarh:

8) Que 1la documentacibn esté complets y en orden, cuando

sea aplicable,

b) Que exista placs de identificacibn y que tenga conmpleta

toda la informacién,
¢) Que el empaque y proteccibén sean adecuados,
Cualquier requerimiento especial del cliente para el manejo,

almacenamiento y eabarque estard indicade en la Oreden de Trabajo

y/o en el plan de Aseguramiento de Ia Calidad cuando sea

aplicable.

Todoa los materiasles, partes, subersambles y productos

teraienados deberfn estar identificados durante todo el procesa.

La identificacibn podrhk ser por nlmero de parte, por aflimero
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de orden, tipo o nimero de material, o cualquier otro sistema de
identificacién,

La identificacibn debers ser mantenida por alguna nmarca emn

el nmaterial o pleza, o alglhn tipo de tarjeta o etiqueta, o

cualquier otro aditamento que sirva para este proposito.

Los nmateriales fuera de especificacibn, deberén  ser

identificados y =anejados por control de materiales fuera de

especificacibn.

VI.3.1.~ MANEJO DE ALMACENAMIENTO

Los inspectores deberdn ser capacitades, de tal forma que

puedan identificar inmediatamente cualquier tipa de problema de

almacen,

Se debe desarrollsr un procedimiento de almacenamiento que
ses claro, con itnstrucclones especificas y que contenga también
la politica que se va a utilizar an el control de {nventarios
(primerss entradas, primeras salidags, etc) de tal wmanera que

cuando se realice alguna inapeccién, se conozcan exactamente los

puntos a inspeccionsar.

El inspector tendr§4 la autoridad de realizar cualquier

cambio que el concidere necesaric enrn el almacen, para evitar

cualquier deteriore <que afecte la calidad del producto, por

ejemplo:

Evitar que los productos sean aventados o se dejen caer, en

vez de que sean scomodados con precaucibn.
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Bvitar el uso de estantes muy altos, pars faciliver el

wovimiento de loe productos.

Evitar encimar demaslados productas, para que no se deformen

los que quedan en la parte de abajo,

Si se usa montacsrgas, evitsr que los productos estorben el

pasc de éste y sean dafiados.

Evitar que 1los productos que sean muy pesados, sean

almacenados eacima de otroa de menor peso,

Evitsr que los productos sean expuestos al calor, agua, ete,
dependiendo del tipo de productos y de las condiciones que astos

requieran,

VI1.3.2.- MANEJO DE EMPAQUE Y EMBARQUE

Aseguraziento de la Calidad debe de establecer un control
que asegure que el producto cumpla con las eapecificaciones del
cliente y contenga la informacibn e dinstrucciones necesarias

antes de que sea empacado,

Eate control también debe de asegurar que el producto este

protegido por el empaque hasta que dgte llegue s su destino.

Dependiendo del tipo de producto y de las especificaciones
de el cliente, se determinard si es necesaris la inspeccibn ea
todos y cada uno de los emhargques, o solamente en algunos de

ellos.

Bl tipo de inapeccibn asl como su frecuencia deberk de estar
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claramente especificado en las instrucciones de inspeccién y se

deberd tomar en cuenta lo siguiente:

Que el nfimero de parte y cualquier otra informscidn que
contenga el eampague, coincida con el producto y con los

documentos del embarque.

Que todos los aditasentos extras del produycto esten

contenidos en el empaque.
Que no exista algln defecto aparente en el producto, aunque

ya haya pasado por inspeccién.

Que todos los datos, planos, o cualquier otra informaccidn

que el cliente haya especificado, se encuentre completa.

Que exista alguna marcs o etiqueta que indique que el

producto pasbd por una ingpeccidn final,

Que el empaque sea lo suficientemente fuerte para gproteger

al producto, durante su transporte y su almacenaalento.

Los resgultados de estas 1inspecciones deberdn de ser

registrados, para que posteriormente aean analizados

periodicamente por Aseguramiento de la Calidad.
VI.4,~ IDENTIFICACCION Y CONTROL DE PARTIDAS.

Inspeceibn de Recibo verificard 1las marcas de

identificacién de los materiales de compra contra lo eapacificado

en 1la Orden de Coupra.
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Cuando sea aplicable, el inapector verificard 1las
identificaciones y asignard un nlmero de serie Gnico a las
partes o plezas antes de liberar el material para manufactura;
registrard el nlmero de serie del material en 1la Orden de

Trabajo, se fechari y se sellarh la Orden de Trabajo.

Cuando el material vaysm a ser dividido para diferentes
procesos con seguiziento, el inspector de recibo estampard con
nimeros de golpe de bajo esfuerzo o alghn sello determinado, cada
pieza del material con un nbhmero de serie finico, manteniendo en
Inapeccién. Un inspector verificar& la aplicacibn del marcaje y
documentard esta verificacién sellando y fechando la operacifn en

la Orden de Trabajo.

Cuando durante el proceso s8e borren las marcas de
identificaciébn del material con seguimlento, el operario
reaplicard 1los marcajes antes de quitar el material de 1la
enstacidn de trabajo, tomando la identificacién de la Orden de
Trabajo . Bl inspector verificarh la aplicacién de las marcas y
documentard estas verificaciones sellando y fechando la operacién

en la Orden de Trabajo.

Las partes terminadas serdn llevadas al drea de

almacenaniento, después de ser inspeccionadas.

Antes del embarque, todas las piezas que forman el producto
serin marcadas con un sello de identificaci6én , seglin ses

aplicable y de acuerdo al dibujo de Ingenieria, como sigue:

s) Nombre o marca del fabricante.
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b) Material,

c) Tanmafio nominal,

d) NGmero de serie.
e) Clase de servicia,

El marcaje ser4 hecho por Produccién y deberd verificarlo un

ingpector,
¥I.4,1.- ACTUALIZACION DEL INVENTARIO EXISTENTE,

Losa materiales, art{culos y partidas que estén en
Inventario, los cuales hayan sido comprados antes de la
implementacién del Programa de Aseguramiento de la Calidad pueden
sar actualizados para compensar los elementos del Prograna de

Aseguramiento de la Calidad que no fueron efectuados en ellos.

Cuando se requiera una actualizacién, se eaitird al Gerente
de Aseguramiento de la Calidad una Solicitud para Actualizacién,
Aseguramiento de la Calidad evaluarf y documentars los elementos
del Prograna de Aseguramiento de Calidad que no fueron
incorporados y determinar§ 1a accibén requerida pars compensar

esos elementos, en la Solicitud para Actualizacién.

Control de Calidad es responsable de verificar los n(meros
de identificacidén del material y documentar esta verificacibn

sellando o firmando y fechando la Solicitud para Actualizacién .

El Gerente de Aseguramiento de Calidad verificard que los
materiales con seguimiento cumplan los siguientes requisitos:
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a) Nimeros de identificacibn.

b) Que exista seguieiento hasta sus certificados de
fabricacién y que estén de acuerdo a las especificaciones

de Ingenieris.

c) Que los smaterisles cumplan los requisitos apropiados de
calidad y también que tengan la documentacibén de las
inepecciones realizedas para asegurar un nivel apropiado

de calidad.

El Gerente de Aseguramiento de 1a Calidad verificaré que las
partidas terninadas o compradas , cumplan los siguientes

requisitos:

a) Identificacibn legible y que el material esté dentro del
periodo de vigencia, como sea aplicable segln el tipo de

materfiales.

b) Que  estén de acuerdo & las especificaciones de

Ingenieris,

A todos los materiales y productos que estén en proceso de
actualizacién, el inspector de Aseguramiento de la Calidad les
pondr& una tarjeta de Identificacibn de Material Especial, en la
cual se eapecifique que el material estd en proceso de

actualizacién.

La aprobacién final de 1los materiales [ productos

actualizados serA dada por los Gerentes de Aseguramiento de la

Calidad y de Co?trol de Calidad quienes deberdn aprobar la

99



Solicitud para Actuslizaciénm,

La solicitud y la documentacién de soporte serd

por Aseguramiento de la Calidad.

archivada



VII.~ GCONCLUSIONES



Para concluir es necesario hacer la siguiente clarificacibn
del concepto "Aseguramliento de la Calidad":
Aseguramiento de la Calidad significa, comprobacidn de la calidad
de 1las actividades relacionadas con el trahajo, ésta se realiza
con pergonal independiente de las fuerzas de produccidn y
capacitado en la téenica de Aseguramiento de la Calidad, para
salvaguardar de mnanera objetiva la calidad, integridad y
seguridad de las instalaciones disefiadas, construidas y operadas
por los prestadores de servicios, proveedores, contratistas y
técnicos de 1la empresa, el programa de Aseguramiento de 1la
Calidad, es un sistesa de control para lograr la calidad
prec&nceb!du. El programa de Aseguramiento de la Calidad de
ninguna manera releva al personal técnico y administrativo
participante de su responsahbilidad de asegurar la calidad de sus
actividades en las Areas donde participan, 3y si los compromete a
complir con la parte del programs que les corresponde, por lo
tanto, a una organizacién de Aseguramiento de la Calidad, se le
delega 1a responsabilidad de desarrollar y administrar el

programa de Aseguramiento de la Calidad de su empresa.
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