
S>Z12 Fl-

/5 

UNIVllllDAD ANAHUAC -:J-7 
ESCUELA DE INGENIERIA 

CON ESl UDIOS INCOllllOIW>OI A l A 

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA OE MDICO 

~INCI , .. eo .. o MAi UM 

EL ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD Y IU 
IMPLEMEIT ACIOI El LA llDUITllA 

MEXICO 

T 

.. TESIS CON 
FALLA f ~ C~_(;EN 

E s 
OUE PAPIAOITENER EL TITULO DE 

s 

INGENIERO MECAllCO ELECTRICISTA 
CAREA : INDUITRIAU 

PRESENTA 

JOSE LUIS LANZAIOITA CARRERA 

1••& 



UNAM – Dirección General de Bibliotecas Tesis 

Digitales Restricciones de uso  

  

DERECHOS RESERVADOS © PROHIBIDA 

SU REPRODUCCIÓN TOTAL O PARCIAL  

Todo el material contenido en esta tesis está 

protegido por la Ley Federal del Derecho de 

Autor (LFDA) de los Estados Unidos 

Mexicanos (México).  

El uso de imágenes, fragmentos de videos, y 

demás material que sea objeto de protección 

de los derechos de autor, será exclusivamente 

para fines educativos e informativos y deberá 

citar la fuente donde la obtuvo mencionando el 

autor o autores. Cualquier uso distinto como el 

lucro, reproducción, edición o modificación, 

será perseguido y sancionado por el respectivo 

titular de los Derechos de Autor.  

 



C O N T E N I D O 

Capitulo I.- Introducci6n .......... , ••••••• , ••••••• , ••••• , •••• 1 

I.1.- Objetivos y Justificaci6n ••••••••••••••••••••• 5 

I.2.- Alcances del estudio .......................... 6 

I.3.- Historia y deaarrollo ••••••••••••••••••••••••• 6 

Capitulo II.- Criterloa da un 1i1t1•1 de A1e1ura•iento d• la 

Calidad., •• ,.,., ••• ,,,., •••••••••••• , •••••• ,, .17 

11.1.- Manual de A1e1ur1alento de la Calidad,,,,,,,18 

11,1.2.- Control del manual ••••••••••••••••••••••• 19 

II.2.- Orsanlzaci6n y responsabilidades •••••••••••• 22 

II.2.1.- Orsanizaci6n ••• ,, ••• ••••• ••••••• ••• , ••••• 22 

II.2.2.- Responsabilidades,, ••••••••••••••••••••••22 

II.3.- Capacitaci6n •••••••••••• , ••••••••• ,, •••••••• 30 

Capitulo III.- Control de diseño y adquisiciones, •• ,.,., •••••• ,33 

III.1.- Control de diseño .. , .... , .... ,, ...... , .... ,.34 

III. l. l.- Revisión de diseño,. .. , ....... , ...... , ••• 37 

III.2,- Control de adquisiciones,,,,,,,,,,,,,,,,, .•• 38 

III.2.1.- Evaluacibn proveedores •••••••••••••••. ,.,38 

III.2.2.- Auditarlas subcontratadss., •••.•••••••••. 42 

III.2,3.- Lista de proveedores aprobados .......... ,43 

Capitulo IV.- Documentsci6n •• , •• ,.,, •• ,., •• , ••••••• ,.,.,,,,, •• 46 



IV,1,- In•trucciones, procedimientos y dibujos,,,,,,47 

IV,1.1.- Control de documentos de Ing.,,,,,,,,,, ••• 47 

IV .1.2 ,- Reviai6n de documentos de Ing ............ ,48 

IY.1.3.- Orden de trabajo .......................... 49 

IY.1.4.- Procedimientos e instrucciones de 

Calidad,,,,,.,,.,.,,,,,, •• ,, ••• ,.,,,., •• , ,51 

IV.2,- Re9istro1 de Aseauramiento de la Calidad, •• ,,52 

IV.2.1.- Generalidades •••••••• ,,,,,,,,,,,,,,,,,,, •• 52 

IV.2,1.- Elaboraci6n de registros,,,,,,,,, ,,,,,,.,,52 

IV.2.3,- Generaci6n de registros ••••••.••••.••••••• 54 

IV.2.3.1.- Tranemisi6n.,,,., .............. , .. , .. ,,54 

IV, 2. 3, 2. - Recepci6n,,, •••• , •• ,.,,,,, •. ,.,,,, •• ,,, 54 

IV,2.3.3.- Indice .... ,, ...... , ... ,,,, .. ,., ... ,.,, ,55 

IV.2.3.4.- Archivo,.,,,,,,,.,.,,,.,, •••• ,,,,,,,, ,,55 

IV,2,3.S.- Solicitud de registros •••• ,,,,,,,,,, •• ,55 

IV.2.3.6.- Prohibiciones y restricciones.,, ,,,,,,,56 

IV.2.3.7.- Acceso controlado ...................... 56 

IV.2,3.8.- Requisitos,, .• , .. ,., .... ,, .......... ,, .56 

IV,3.- Accl6n correctiva ............................ 57 

IV,4,- Auditorias.,, ..... , ..... ,., .. , .• , •. , •.. , .... ,60 

IV.4.1.- Alcance,,.,.,, ........ , •.••. ,,, ....• , .... ,60 

IV.4.2.- Responsabilidades ......................... 61 

IV.4.3.- Personal auditor .• ,, .......... ,, ....... , .. 62 

IV,4,4,- Administraci6n de las auditorlas,,,,,,,,,,62 

IV.4.5.- Frecuencia ....... ,, .... ,, ............... , .63 



Capitulo 

IV,4,6,-Planeaci6n de las auditorias.,,,,,,,,,,,,,,63 

IV.4,7.- Ejecuci6n de las auditorias,,,,,,,,,,,,,,,64 

V.- Calibraci6n de equipo de medici6n y prueba,,,,,,67 

V,1,- Calibraci6n subcontratada,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,71 

V.2.- Equipo fuera de calibraci6n.,,,,,,,,,,,,,,,,,,71 

Capitulo VI,- Control de proceao,.,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,73 

VI. l.- Inspecci6n,,.,.,,,,,,,,,,,,,,.,,,.,,,,,,.,,,, 75 

VI,1.1.- Inapecci6n por el operador,.,,,,, •• ,,,,,,,76 

VI,l,2.- Inspecci6n en linea al 100% .,,,,,,,,,,,,,77 

VI.l,3,- Inspecci6n de pri•era pieza,,,,,,,,,,,,,,,78 

VI,1.4.- Inspecci6n patrulla •••••• ,,.,,,,,.,,,.,,,,79 

VI,1.5.- Inspecci6n en proceso., •• ,,.,,,,,,,,,,,,,,81 

VI.1.6.- Manejo de la inspecci6n ................ ,,.82 

VI,2,- Control de material fuera de especfificaci6n.85 

VI.2.1.- Grupo de revisi6n de materiales, ......... ,88 

VI,3.- Almacenamiento y embarque,,,,,,,,,,.,,,,,,,,,90 

VI,3.1,- Manejo de almacenamiento,,,,,,,,,,,,,,,,,,93 

VI,3,2,- Manejo de empaque y embarque,,,,,,,,,,,,,,95 

VI,4.- Identificaci6n y control de partidaa,,,,,,,,,96 

VI.4.1.- Actualizaci6n del inventario,,,,,,,,,,.,,.98 

Capitulo VI l.- Conclusiones, .... , .. ,,, ..... ,, ... , .......... , .. 101 

Indice de formas,,,,,, .. ,,, .. ,,,.,,,, .......... , ... 102 

111 bliografia. 



I.- ISTRODUCCION 



Como ocurre con los conocimientos del mundo de la industria, 

el sisnif icado de la palabra calidad ha evolucionado conforma lo 

hace la t~cnica; al exigirse cada vez mayor calidad en los 

productos industriales. Esto ha requerido un continuo ahondar en 

el concepto del vocablo ''calidad 11
• 

lQUE ES CALIDAD? 

Antes que nada quiero precisar la definici6n de calidad tal 

como se entiende en las disciplinas de Control de Calidad 

Aseguramiento de la Calidad porque pueden existir algunas 

confusiones al respecto. 

Calidad es la satisf acci6n de las especificaciones de un 

producto. 

En terminas ~ás generales se puede decir que la calidad es 

la ''confor~idad con'' o ''la satisfacci6n de'' los requisitos para 

los cuales un articulo es creado. 

Esta def inici6n va más allá de las especificaciones puesto 

que relaciona al articulo directamente con su aplicaci6n. 

Reglamenta por ejemplo a Ingenier!a; Un articulo puede 

estar fabricado totalmente conforme a los planos de Ingeniería de 

Producto pero ~ste puede no ser conforme con el uso que se va 

dar al articulo, En este caso la falla por supuesto es de 

Ingenierta, que no utiliz6 o no prepar6 especificaciones conforme 

con la aplicaci6n a que se destina el articulo, 

La calidad no implica sasto adicional, Impacta el costo en 

el sentido de que requiere una inversión, pero con el equipo 



adecuado, toma tanto tiempo dar una tolerancia de cinco mil6simos 

como de un milésimo, 

En cambio, la falta de calidad si cueste mucho más que no 

obtenerla desde el principio, Cuesta en retrabajo, en 

reparaciones, en regresar equipo para corregirlo, en p&rdida de 

clientes y de prestigio, etc. 

Frecuentemente se confunde la calidad con el lujo o la 

~atentación. 

lTiene un Cadillac mas calidad que un VolksWagen? Pues en 

los tbrminos en los que definimos la calidad, no, Un Cadillac es 

desde luego más grande, más comodo, más lujoso, más ostentoso f 

por supuesto mucho más cero, pero los dos coches estan hechos 

para distintas aplicaciones y con distintas especificaciones 

bien puede suceder, y ha sucedido, que el VolksWagen cumple mejor 

con sus especificaciones que el cadillac con las suyas. En 

estos cosos, el VolksWagen tiene m&s calidad, 

As! pues de acuerdo con las definiciones que dá el 

Diccionario de la lengua de la Real Academia Española, la primera 

acepcibn es: '1 Propiedad o conjunto de propiedades inherentes 

une cosa, que permiten npreciarla como igual, o mejor o peor que 

las restantes de su especie 11
, La segunda acepcibn reza: ''En 

sentido absoluto, buena calida~, 

la cuarta acepci6n todavía puede 

superioridad o excelencia 1
'. 

interesarnos: "Condici6n o 

requisito que se pone en un contrato 11
, Si consideramos otras, ya 

alejadas a la tkcnica, la acepcibn cinco (''Estado de una persona, 

su naturaleza, su edad y demás condiciones que se requieren pare 



un cargo 

Conjunto 

o dignidad"} se centra en la uni6n de dos conceptos: 

de notas o cualidades que definen la adecuaci6n de un 

sujeto o cosa para un determinado fin. 

La mayorla de las definiciones de calidad actuales contienen 

el concepto de valoraci6n, por lo que, lCon qu' criterio se hace 

la valoraci6n?, indudablemente el criterio se refiere al fin para 

el que se destina el objeto, 

Asl mismo podemos definir la Calidad, como la conformidad de 

un producto a sus requisitos especificados. 

El advenimiento de la sociedad industrial, introduce una 

perspectiva radicalmente distinta en el proceso productivo. 

Antes, el comprador no establecla previamente en forma precisa 

cuáles eran las características que debía de cumplir el producto. 

Ahora, definen el producto que se desea obtener. 

Hoy en dia el 80% de las empresas meKicanas tienen 

resistencia a la implantaci6n de sistemas de Control de Calidad 

adecuados porque se desconocen los alcances beneficios: El 

Asegurar la Calidad se considera un gasto y no una inversi6n de 

alto retorno. Consecuentemente, no contemplan la relaci6,n 

Productividad-Calidad, Para hacer de Mbxico un pals competitivo 

interna y externamente, hay que ir más lejos, tenemos que imitar 

a los paises avanzados, que han creado un s6lido ''corpus'' sobre 

el Aseguramiento de la Calidad. 

En 6ste estudio voy a hablar acerca de loa pasos que hay 

que seguir para llevar a cabo la implantaci6n de el Aseguramiento 

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



es une de las ténicas más avanzadas y especializadas, y se define 

como a continuaci6n se indice: 

Aseguramiento de ls Calidad.- Es la especialidad 

aplica en le planeaci6n, sistematizaci6n control 

que se 

de las 

actividades de la direcci6n, administraci6n, diseño, compras, 

fabricaci6n, construcci6n, operaci6n, mantenimiento y seguridad 

de las instalaciones industriales, para obtener la adecuada 

confianza de que sus estructuras, sistemas, componentes 

productos funcionarán satisfactoriamente durante el servicia. 

I.l,- OBJETIVOS Y JUSTIFICACION 

OBJETIVOS: 

1.- Realizar una recopilaci6n de datos de las Industrias que 

utilicen el Aseguramiento de la Calidad lograr un 

estudio detallado de las ventajas que se obtienen can el 

Aseguramiento de la Calidad y la organización y pasos 

que se deben de seguir para poder implementarlo con 

éxito en las Industrias Mexicanas. 

2.- Lograr una mayor producción utilizando un sistema de 

Aseguramiento de la Calidad y comprender lo necesário 

que es, y las ventajas que tiene pera poder abrir el 

merado hacia otros paises. 

JUSTIF!CACION: 

1.- Se debe de hacer una recopilaci6n de datos acerca del 

Aseguramiento de la Calidad, debido a que éate tema es 



tratado muy superficialmente por la mayorla de los 

libros, por lo que el verdadero contenido del 

Aseguramiento de la Calidad se encuentra muy dispersado. 

2.- Para poder lograr una mayor Produccibn y poder abrir el 

mercado hacia otros paises, tenemos que comprender 

perfectamente el funcionamiento 

Aseguramiento de la Calidad. 

las ventajas del 

I.2.- ALCANCES DEL ESTUDIO 

1.- Observar la factibilidad de la implantacibn del 

Aseguramiento de la Calidad en la Industria Mexicana. 

2.- Hacer comprender la necesidad que tiene el palo de 

utilizar el Aseguramiento de la Calidad en sus 

industrias, para poder competir con otros paises. 

I.3.- HISTORIA 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 dec!an que checar. 

- Ellos declan como checar, 

- Ellos declan quien checsba. 

- Ellos interpretaban los requerimientos para su gente. 

- Ellos determinaban que productos terminados salian de la 



planta. 

A principios del siglo x•, fue cuando Federico Taylor 

desarroll6 el concepto "Mltodo de Organizaci6n Cientlfica del 

Trabajo'', uno de los conceptos fu'; 

Pero: 

"LA INSPECCION ES UNA FUNCION ESPECIALIZADA 

DIFERENTE AL TRABAJO DE PRODUCCION" 

- Se seguía reportando al supervisor de produccibn. 

- La única responsabilidad era separar de los productos 

terminados los buenos de los malos antes de la entrega. 

Como concecuencia crece el número de inspectores y aparece 

la función de supervisión de inpección: 

"INSPECCION DE CO~TROL DE LA CALIDAD" 

Con su principio: 

- La inspección debe ser separada de producci6n y reportar a 

un nivel igual al que le reportan los que ejecuta~ el 

trabajo o a un nivel más arriba. 

Se basa en: 

- Se protege al que fabrica (deterioro de imagen), 

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

malos. 



Debilidad! 

- El control se limita en la planta, 

- No se analiza ni se utiliza la retroalimentaci6n, 

- No hay acciones correctivas. 

- Se detectan errores despu&s de la fabricacibn. 

Surge la necesidad de: 

- Encontrar loe errores antes de que grandes cantidades de 

retrabajo chatarra ocurran, 

- Se necesita inspecci6n antes de que sea producto terminado 

(inspecc!on en proceso), 

- Se requiere mayor número de inspectores, 

Se logra: 

- Ahorros de dinero ( se dismimuye la chatarra y retrabajos), 

- Se mejora imagen, 

- Se tienen clientes satisfechos. 

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

inspecci6n. 

Hacia 1920, se empieza a estudiar en forma sistemática la 

''calidad de conformaci6n 11
1 apareciendo un nuevo concepto: el de 

"variabilidad de las fabricaciones", que dA lugar a la idea de 



tolerancia en las fabricaciones y a que se inicie el estudio de 

las causas de error en la fabricación, es decir, a la aparici6n 

de la variabilidad como consecuencia de ls conjugaci6n de causas 

siatem&ticas causas aleatorias. Tales ideas conducen a la 

aplicaci6n de los m&todos estadisticos para el estudio de las 

variaciones en la fabricaci6n. 

Surge: 

"EL CONTROL ESTADISTICO DE LA CALIDAD" 

Se basa en: 

- La razón de que existan gran cantidad de inspectores, es 

debido a variaciones no-confiables en los procesos de 

manufactura. 

- Inspecci6n 100% no garantiza calidad (100%), 

- Se deben estudiar las variaciones de los procesos para 

determinar el nivel de calidad a ser esperado en esos 

procesos, 

Utiliza: 

!,-Estudios de capacidad de mbquinas y herramientas, 

2.-T&nicas y tablas de muestreo, 

3.-Diseño de experimentos y otros procedimientos. 

En estos tiempos, inclusive la Sociedad Americana de Control 

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



"LA APLICACION PRACTICA DE LA ESTADISTICA 

A LOS PROBLEMAS INDUSTRIALES" 

Y debido a la aplicaci6n de la Estadistica: 

- Se conocen loa princip3les problemas, 

- Se mide la extensi6n del problema y su naturaleza, 

Pero lo anterior, con la aplicaci6n de la Estadistica por si 

sola no hace que el problema desaparesca. Se requiere una 

1'Acci6n positiva para acabar con el problema y no propiamente por 

la gente de Estadistica". 

Debido esto se desarrolla un nuevo concepto por el Dr. 

A.V. Feigenbaum (1950). 

"CONTROL TOTAL DE LA CALIDAD" 

Se basa ent 

- El Control de la Calidad se inicia con el diseño del 

producto y termina cuando el cliente permanece satisfecho 

con el uso o utilizaci6n del producto, 

- Las cosas se deben hacer bien la primera vez. 

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

inspecci6n puede ser reducida o eliminada, 

Hay cuatro tareas que ejecutar y controlar: 

1.-Control de nuevos diseños, 
10 



2,-Control da material recibido, 

3,-Control del producto 

4.-Eatudio de procesos especiales. 

Estas actividades serAn ejecutadas por un Grupo de 

Ingenieria de Control de Calidad, el cual medir& y analizar& los 

esfuerzos de otras secciones de la organizaci6n. 

- Harcari loe errores. 

- Dará informaci6n para acci6n correctiva. 

La Estadistica aunada a los programas de calidad hace que la 

gente considere normal que; 

- Ellos no pueden hacer un trabajo perfecto cometeran· 

errores. 

- Se les debe permitir cierto porcentaje de errores. 

- Los procesos nunca son perfectos y producen partidas malas. 

Repasando las publicaciones sobre control de la calidad, 

especialmente las correspondientes a los años en que comienzan a 

aplicarse estas técnicas, aparecen cepetidamente los siguientes 

principios: 

- El Control de la Calidad no produce calidad, simplemente 

comprueba si es la requerida. 

- La calidad es responsable de los equipos de investiaacibn, 

11 



diseño, y producción, y no, de la organización de control, 

- Deben realizar el control, personas sin dependencia ni 

vinculaci6n con los equipos de producci6n. 

- En una adquisición, el comprador debe realizar su propio 

control, con independencia de los controles que pueda 

efectuar e} vendedor. 

La primera afirmaci6n es cierta en el sentido de que, al 

equipo de control, se le asigna la misi6n de verificar la 

calidad, hecho que, por si s6lo no la modifica. 

Ahora bien, le verificaci6n se realiza con el objeto de 

tomar decisiones (continuar el proceso de fabricación sin 

alterarlo 

verificaci6n,) 

hacer correcciones; del informe 

Estas decisiones si originan calidad: 

de dicha 

El si~ple 

hecho de que los equipos de fabricaci6n sepan que estén 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, más 

que estimarla 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; Investigación y desarrollo, 

para determinar procedimientos, elegir materiales, etc.; 

Proyectos y Metodos, para establecer especificaciones y normas de 

trabajo: Compras, pera adquirir materias primas, materiales 

componentes; Fabricación para obtener los productos; Prueba de 

12 



vida, para determinar la fiabilidad del producto; Ventas 

Asistencia tecnica, para que de acuerdo con la informaci6n 

proporcionada por pruebas de vida, realimente desde un principio 

el proceso. De ésto se infiere que, habrán de aplicarse una 

serie de criterios para Ja Gestión técnica de Ja calidad¡ desde 

estructurar la orsanizaci6n hasta adoptar un programa de control, 

para asegurar la calidad. 

La Gestión T~cnica de Ja Calidad, requiere de la 

implantación de un Programa de Aseguramiento de la Calidad, que 

incluya el control de calidad como una de sus funciones. 

La calidad no es misibn de un solo grupo, sino de todas la 

personas y organizaciones involucradas en el proceso productivo. 

Por lo tanto, la interfase entre grupos y empresas debe de ser 

controlada, La Gestión de la Calidad debe efectuarse con un 

sentido unitario, si no, se suboptimiza. 

La Gestión Técnica de la Calidad, con un criterio unitario, 

permite obtener mejores resultados, que los logrados con la 

implantación de un simple programa de control de calidad, por 

acertado que sea. 

En le aplicación del control de la calidad se acepta que, al 

ser muy dif1ciles de eliminar los defectos producto del azar, en 

toda fabricación , hay que admitir su presencia. Estos pueden 

ser muy pocos, pero existen, y el control solamente se ocupa de 

llamar la atención cuando traspasan el nivel máximo admitido. 

Estas técnicas, nunca han buscado su eliminación, sino su 

reducci6n con un coste razonable. 

13 



¿Que es lo que se requiere pera obtener la máxima calidad? 

·En primer lugar, una Gesti6n que conduzca e une Calidad muy por 

encima de la aceptada hasta ahora, Ello significa que no baste 

buscar el modo de identificar el defecto, sino que, hay que 

evitar que se produzca. 

En segundo lugar, tampoco es suficiente desear que los 

defectos o errores no eKistan, sino que, hay que tener la certeza 

de que 6stos no ocurran, 

Esto nos hace reflexionar sobre el concepto unitario 

global de calidad, 

cuando pido calidad? 

¿Qué es calidad? mejor dicho, ¿Qué busco 

La respuesta es clara, el comportamiento 

satisfactorio en servicio de lo que se diseña, se compra, se 

fabrica y se construye, 

De acuerdo con lo anterior, la calidad debe crearse desde la 

concepci6n del producto que se desea adquirir. Y asegurarla en 

cada una de las fases de su desarrollo, incluyendo su 

mantenimiento durante su explotaci6n hoste el fin de su vide 

Útil. 

¿Qué significa Gestionsr Técnicamente la Calidad? 

En este expresi6n se emplean los términos siguientes: 

- Gesti6n.- Acci6n de administrur. 

- Técnica.- Aplicaci6n de las Ciencias y las Artes, 

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

u 



De acuerdo con 6sto la Gestión Técnica de la Calidad es: 

La Administración de la aplicación de las ciencias y de laa arte• 

para la obtención de las cualidades de un producto. 

Esta t6cnica refinada en la "Gestión de la Calidad" 

constituye el "ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD", que se puede definir 

como a continuaci6n se indica: 

"ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD" 

Es el conjunto de todas las actividades planeadas, sist6maticas 

preventivas necesarias para asegurar que materiales, producto• 

servicios cumplir'• con los requerimientos especificados, 

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

Unidos, se basan en lo siauiente: 

- Los errores son evitables, 

- Loa errores son causados por falta de atenci6n. 

- 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 la 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, 

- Aaeauramiento de la Calidad "no" ea un paquete de 

funciones asignadas a una organizaci6n en especlfico. 

- Aseauramiento de la Calidad es una serie de pollticas 

procedimientos aplicados a todas las f uncionea de la 

companta que afectan la calidad del producto, 

u 



II,-CRITERIOS DE UN SISTEHA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD 



II,1,- MANUAL DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD 

Hay que hacer un manual de aseguramiento de la calidad 

definir ahl lo que cada quien tiene que hacer, para cumplir con 

la calidad requerida. Esto es, los procedimientos que es 

necesario seauir para garantizar la calidad. Incluyendo las 

formas que hay que llenar e indicar su flujo. 

El manual debe empezar con una declaraci6n del gerente, 

hecha con sus propias palabras en la que se compromete a apoyar 

el programa y a participar en él , a otorgar al encargado del 

programa la autoridad suficiente para hacerlo cumplir; al grado 

que si este señor decide parar la producci6n o detener los 

embarques, hebra que hacerlo. Claro esta que hay que contar con 

el hombre de calidad que tenga los conocimientos, la energia 

adem6s el criterio para utilizar esta autoridad. Sin este 

hombre, tampoco habra calidad, 

Cada una de las personas identi[icadas en este manual ser6 

responsable de instrumentar las acciones que se les asigna en 

este manual. 

Un ejemplo de un resumen de un manuial de Aseguramiento de 

la Calidad para cualquier industria en general, 

independientemente de los productos que maneje, podria contener 

lo siguiente: 

a} Generalidades, 

b} Control de diseño. 18 



e) Instrucciones, procedimientos y dibujos, 

d) Control de adquisiciones, 

e) Control de material e identlficaci6n. 

f) Control del proceso, 

g) Rastreo. 

h) Procesos especiales. 

1) Inspecci6n y pruebas. 

j) Equipo de medición y pruebas. 

k) Manejo de almacen y embarque. 

1) Inconfor~idad, 

m) Auditor!••· 

n) Accibn correctiva, 

o) Registros de calidad, 

p) Formas tipicas, 

II.l.2,- CONTROL DEL MANUAL DE ASEGCRAMIENTO DE LA CALIDAD 

El Gerente de Aseguramiento de la Calidad, ser& responsable 

de la emisión de este manual y sus revisiones subsecuentes. El 

Gerente de Aseguramiento de la Calidad, mantendrá una lista de 

los receptores del manual. de los manuales, revisiones 
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emitidas, indicando fecha de emisi6n y fecha en que se recibi6 el 

acuso de recibo. El Gerente de Aseguramiento de la Calidad, 

conservarA en su archivo el original del manual en vigencia; 

además, una copia de cada una de las revisiones del mismo. 

Se pueden emitir copias controladas y no controladas del 

manual. 

Solamente se emitirin copias controladas para personas de la 

compañia y no controladas para personas ajenas a la compañia. 

único 

cada manual controlado 1 su revisi6n se le dari un n6mero 

será emitido individualmente utilizando una carta de 

"Envio del ~anual''. La parte de acuse de recibo seri firmada J 

fechada por el receptor y la carta ser6 regresada al originador, 

Si la carta de Envio del Manual no se regresa en un periodo de 15 

d1aa para manuales distribuidos en la compañia o de 45 dlas para 

manuales distribuidos fuera de la compañia, el Gerente de 

Aseguramiento de la Calidad, enviará una carta de seguimiento 

solicitando el acuse de recibo del manual o de la revisi6n, Si 

la carta no es recibida dentro de loe siguientes 15 d1as 

adicionales, el Gerente de Aseguramiento de l~ Calidad, 

notificará al Gerente de Inventario y Desarrollo, quien tomará la 

acci6n correctiva necesaria. 

Las copias no controladas del manual que emita el 

departamento de Aseguramiento de la Cali~ad, serán de la 6ltima 

revisi6n, pero no se mentendran al dia. 

Una recomendaci6n 1 es que el manual sea tan corto tan 



ENVIO DEL MANUAL Y/O REVISIONES 

No. DE COPIA DEL MANUAL:-------------------

POSEEDOR OEL MANUAL: ---------------------

DIRECCION: -------------------------

ADJUNTO ESTA: 
C) 

C) 
UN MANUAL COMPLETO. 

REV 1S1 ONES AL MANUAL, SEGUN LO 1NO1 CADO POR 
EL INDICE. 

PARA UN MANUAL COMPLETO, FIRMAR Y FECHAR LA PARTE DE "RECIBO" DE ESTA NOTIFICA

CION Y REGRESA~LA AL GEUNTE DE A.C. 

PARA REVISIONES DEL MANUAL, ACTUALIZAR SU MANUAL CON LAS PAGINAS Y EL INDICE, -

FIRMAR Y FECHAR LA PARTE DE "RECIBO" DE ESTA NOTIFICACION Y REGRESARLA JUNTO -

CON LAS PAGINAS Y EL INDICE REEMPLAZADOS, AL GERENTE DE A.C. 

GTE. DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD FECHA 

R E C l B O 
HE RECIBIDO EL MANUAL COMPLETO O REVISIONES DEL MANUAL SEGUN LO DESCRITO ARRIBA. 

SIENDO REVISIONES, HE ACTUALIZADO MI MANUAL Y ESTOY REGRESANDO LAS PAGINAS Y EL 

1NO1 CE REEMPLAZADOS, CON ESTE REC 1 BO. 

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

que pueda ser modificado para sus actualizaciones en una forma 

aencilla fAcil, adem4s para que sea del completo 

entendimiento de todos los usuarios, 

II.2,- ORGANIZACION Y RESPONSABILIDADES 

II.2.1.- ORGANIZACION 

La efectividad en la implantaci6n de un sistema de 

Aseguramiento de la Calidad, depende en gran parte en la forma en 

que ~ste sea integrado a la compañia, J a la or¡anizacibn con la 

que le lleve a cabo. 

La orgsnizaci6n debe de ser realizada perfectamente para que 

el sistema encaje en la compaR!a. de acuerdo con sus productos, 

especificaciones y tamaño, No existe ningun tipo de organizacibn 

estAndar para cualquier tipo de compañia o linea de producci6n, 

Como regla general podriamos decir que es preferible asignar 

la responsabilidad del Aseguramiento de la Calidad a un solo 

departamento que reporte directamente al serente, eliminando asi 

cualquier tipo de circulo vicioso que se pudiera generar por el 

hecho de que varios departamentos, sean responsables de funciones 

similares, 

II.2,2.- RESPONSABILIDADES 

El departamento de Calidad no se puede encargar de todo lo 

que esté relacionado con le Calidad, puesto que muchos de los 



factores en los que interviene le Calidad, se encuentren bajo le 

responaebilied de otros departamentos. Todos y ceda uno de loa 

departamentos tienen la responsabilidad de Asegurarse que los 

requerimientos de Calidad que exige el cliente sean conseguidos, 

Todas les responsabilidades especificas deben de ser 

claramente asignadas, puesto que de lo contrario, la gente asume 

que alguna otra persona se est& haciendo cargo de los problemas, 

cuando en realidad nadie se estA haciendo cargo de ellos. 

El esignsmiento de las responsabilidades del Aseguramiento 

de la Calidad, puede variar dependiendo del tipo de empreaa, de 

productos o de las especificaciones del cliente, 

Comunmente las responsabilidades del Aseguramiento de la 

Calidad, son asignadas de la siguiente manera: 

e) Mercadotecnia 

- Determina los requerimientos de calidad especificados por 

el cliente, 

- Asegura que las especificaciones sean claras 

completamente definidas. 

- Investiga las opiniones de los clientes acerca del 

producto, 

- Reporta continuamente estas opiniones al departamento 

correspondiente. 



b) lngenieria 

- Se encarga del diseño, y de la 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 diseño. 

c) Manufactura 

- Provee facilidades para encontrar los requerimientos de 

calidad. 

- Se encarga de la manufactura de los productos que ya 

han cumplido con los dibujos especificaciones 

desarrolladas por Ingenieria. 

- Corrige los errores relacionados con la manufactura. 

d) Compras 

- Se encarga de la selecci6n 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) Administcaci6n 

- Se encarga de mantener informados a los gerentes de los 

costos de Calidad, 

- Determina perfectamente los puntos en donde se encuentra 

el mayor costo, permitiendo ast realizar acciones 

correctivas. 

- Mantiene la informaci6n al dia de los costos de las 

operaciones realizadas dentro de la planta, de los costos 

generados por devolucibn de material y las garantias de 

los productos. 

f) Relaciones Industriales 

- Reconoce el impacto del factor humano en relaclbn con la 

Calidad, 

- Desarrolla e implementa el reclutamiento y la selección 

de el personal. 

- Se encarga de comunicar con cierta regularidad a los 

empleados, la importancia de trabajar con estandares de 

calidad. 

Como mencionamos anteriormente, las responsabilidades del 

Aseguromlento de la Calidad, deben de ser asignadas en una forma 

muy clara, e interrelacionadas unas con otras, coma por ejemplo, 

de la suguiente manera: 

Los Gerentes y Supervisores pueden delegar la ejecuci6n de 

' . 
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trabajos a personal que reporte ellos; sin embargo, la 

responsabilidad de tales trabajos no puede ser delegada, Los 

Gerentes y Supervisores pueden ejecutar los trabajos y asumir las 

responsabilidades del personal que les reporta siempre que estbn 

calificados para ello, 

El Gerente General, es responsable de todas las operaciones 

de manufactura. 

El Gerente de Calidad e Investigaci6n y Desarrollo, es 

responsable de: 

de: 

a) El desarrollo del Programa de Aseguramiento de la 

Calidad, 

b) Reportar a la Gerencia General sobre la efectividad del 

Programa de Aseguramiento de la Calidad, 

c) El análisis de fallas y malfuncionamiento, 

d} Fungir como lider del Grupo de Revisi6n de Materiales, 

e) El desarrollo y diseño de los productos, 

El Gerente de Aseguramiento de la Calidad, es responsable 

a) La interpretaci6n de normas especificaciones de 

Calidad, y del desarrollo de los Planes de Aseguramiento 

de la Calidad. 

b) Capacitaci6n en Aseguramiento de la Calidad, 
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e) La revis6n y aprovaci6n de procedimientos, Planes de 

Aseauramiento de ls Calidad, Cambios de Ingeniería, 

Especificaciones de Material, Listas de Material, 

Especificaciones de Proceso de Material, Ordenes de 

Trabajo, Oredenes de Compra y sus revisiones. 

d) Auditorias internas. 

e) Le solicitud para iniciaci6n de Acciones Correctivas 

su terminaci6n. 

f) Los registros ~e Aseguramiento de la Calidad. 

g) La preparaci6n de la documentaci6n por enviar al 

cliente. 

h) Mantenimiento 

de ls Calidad. 

distribuci6n del Manual de Aseguramiento 

i) La Evaluación y Auditorias a Proveedores, 

El Gerente de Control de Calidad, es responsable del control 

calibración del equipo de medici6n y prueba, inspecc16n 

verificaci6n de pruebas, 

El Gerente de Control de Inventarios Almacenes, es 

responsable del control almacenamiento de materiales, 

manteniendo la identificacibn y el rastreo del material durante 

el almacenaje, de controlar el acceso las áreas de 

almacenamiento de partes terminadas. 

El Gerente de Compras, es responsable de la coordinacibn de 
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Evaluaciones y Auditorias a Prevedores, preparaci6n de Ordenes de 

Compra para materiales servicios, de la obtención de la 

aprobaci6n de Aseguramiento de la Calidad para Ordenes de Compra 

la coloceci6n de las Ordenes de Compra con proveedores que 

est~n 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 comunicaci6n con los clientes, 

El Gerente de Ingenieria de Manufactura, 

la preparaci6n aprobaci6n de las Hojas 

es responsable de 

Maestras dar 

asistencia t~cnica en la resolución de problemas de producci6n. 

El Gerente de Producción es responsable de las operaciones 

de manufactura. 

El Gerente de Ingeniería del Producto, es reponsable de la 

preparaci6n, aprobaci6n distribuci6n de los documentos de 

diseño cambios y de que ambos cumplan con los requisitos del 

cliente, asignación de n6meros únicos de parte materiales, 

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

El Gerente 

responsable de 

de Programaci6n 

la preparaci6n 

Control 

de las 

de Producci6n, es 

órdenes de venta 

internacionales, programar la producci6n, incluir la información 

para producci6n en las 6rdenes de trabajo, iniciar la adquisici6n 

de materiales y servicios¡ y la operación del departamento de 

Control de Inventarios y Almacenes. 

El Gerente de Relaciones Industriales, es responsable de la 



PLAN DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

P.A.C. No. ORDEN DE VENTA: 

CLIENTE: ORDEN DE COHPRA 

DESCRIPCION DEL PRODUCTO: 

CLASE DE PRODUCTO: 

1NSTRUCC1 ONES AL DEPARTAMENTO DE 

PUNTOS A SEGUIR: 

APROBAC 1 ON DEL 
GERENTE DE A, C, 

FECHA: 



contrataci6n de personal y de le coordinaci6n de le cepeciteci6n. 

Gerente de Servicio de Campo, es responsable de 

proporcionar informaci6n sobre problemas de servicio en el campo, 

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

El Gerente de Operaciones, es responsable de todas las 

operaciones de los departamentos de Producci6n, Ingeniarla de 

Manufacture, Progremeci6n y Control de la Producci6n. 

El Jefe de Laboratorio, es responsable de realizar an&lisis 

qulmicos, pruebas mecánicas, etc,., de acuerdo con 

especificaciones y estándares especificados, revisar, aprobar y 

emitir reportes de laboratorio; mantener registros de muestras 

recibidas reportes emitidos¡ y asegurar que el equipo de 

laboratorio est6 calibrado, 

El Gerente Administrativo es responsable de la obtenci6n de 

materiales y servicios, 

II.3.-CAPACITACION 

El Gerente de Aseguramiento de la Calidad, serA responsable 

de planear y supervisar la capacitaci6n en Aseguramiento de la 

Calidad de las responsabilidades y trabajos de todo el personal 

que tenga asignado. El Departamento de Relaciones Industriales 

coordinará esta capacitaci6n. 

La capacitaci6n ser~ efectuada antes de que el personal seo 

asignado a desarrollar trabajos o cuando el personal cambie de 



áreas de responsabilidad, 

El Gerente de Aseguramineto de la Calidad preparará un 

Programa de capacitacibn para todo el personal que tenga 

asignados trabajos responsabilidades. 

identificará al personal por titulo del puesto 

aplicables a cada puesto. 

Este Programa 

por secciones 

El personal será capacitado en cada una de las secciones que 

sean aplicables a sus trabajos y responsabilidades¡ utilizando 

los procedimientos aplicables como plan general o utilizando un 

procedimento aprobado por el Gerente de Aseguramiento de la 

Calidad donde se identifique el material del curso, Los 

procedimientos empleados para capacitaci6n deberán marcarse 

ponihndoles ''Documentos para Capacitaci6n 11 y deberán permanecer 

en el Departamento de Relaciones Industriales, 

La capeciteci6n será documentada en registros de 

capacitaci6n mantenidos al d{a por el Gerente de Relaciones 

Industriales , los cueles incluirán: 

a) Tema, 

b) Fecha de la sesi6n, 

e) Duraci6n de la sesi6n, 

d) Nombre del instructor (es), 

e) Firma de los participantes, 

No se mentendr'n registros para adiestramientos de 
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habilidades, lo cual ea responsabilidad de los supervisores 

aerentea de acuerdo con los requisitos del trabajo, 

El Gerente de Aseguramiento de la Calidad ser& responsable 

de la capacitaci6n y calificaci6n, de acuerdo a un procedimento, 

del personal que realiza auditorias y evaluaciones a proveedores 

y mantendra registros de la capacitaci6n y de la calificaci6n, 



111,- CONTROL DE DISEÑO Y ADQUISICIONES 



SOLICITUD DE CAMBIO DE INGENIERIA 

No. REQUER 1 DO POR: DEPTO. FECHA: 

"' COOI GO DESCR 1PC1 ON .... 
oz 
~~ CAHBIO REQU•RIOO z-
wu _,_ 
-'-' o RAZON: O: VI 

"' VI -' 

"' ~o: 
"'º o.o. 

RECOHENOACION DE 
o INGENIERIA :: 
VI 

3..: POR: FECHA: ---u-
xo: 
"''" oz o o "'"' ::>el 

z 
~- APROBADO RECHAZADO 

POR: FECHA: "'"' ---o.o 



- - -

l 
- - - - - - - - - PRO CES o - -

L 
Cambio No, 

CAMBIOS D E 1 N G E N 1 E R 1 A fecha 

Hoja_ De --
.; PIEZAS DOCUHENTOS 

CAMBIO RAZONES z 
OESCR 1PC1 ON No. PARTE TAH NUHERO REV 

Ger. C. d• C Proyecto: 
V> 

VI Ger. de Prod 
< ~ l~e .. ~e Drnn Rev 1 so: lngenlerla 

... ... Ger. de lng. o o Aprobo: 
z u Para 

A. de la C. 



III.1,-CONTROL DE DISERO 

El Prosrama de Asesuramiento de la Calidad debe de contener 

101 controles necesarios para asegurar que sus productos son 

diseftados de la manera más economice que además cumplan con 

las eepecfficaciones del cliente, 

El Programa de Aseguramiento de la Calidad debe de asesurar 

que los diseños de los productos o dispositivos asten claramente 

especificados en los dibujos en las especificaciones de 

Ingenier!a, 

Loe Pro1ra•as de Investigaci6n Desarrollo deben ser 

controlados para asegurar que los productos satisfagan los 

requerimientos establecidos. 

Los datos de Ingenierla que son utilizados para realizar la 

compra de materialea 1 la manufactura. para propositos de 

inspecci6n, deberán de contener y describir perfectamente los 

requerimientos de Calidad deseados en el producto. 

Las especificaciones de la compañia constituirán los 

requisitos mlnimoa para los productos diseñados, manufacturados y 

ensamblados por la compañia misma. 

Ingenieria del Producto transcribir& los requisitos de 

diseño a documentos de Ingenieria. 

Los diseños seran revisados, verificados, firmados 

fechados por una peraona calificada que no tenga la 

responsabilidad directa de loa cilculos. 



Cuando •e requiera hacer cambios de diseño o de in¡enierla, 

6atos ser&n oolicitadoa al Gerente de Ingenierla del Producto 

utilizando una solicitud de cambio de Ingenieria, 

El Gerente de Ingenierla del Producto revisará la solicitud 

de cambio de Ingenieria para asegurar el cumplimiento de las 

eapecificaciones aplicables del cliente y estándares, 

o rechazar& el cambio. 

aprobará 

Cualquier cambio en el diseño será documentado en una 

notificaci6n 

identificada 

de "Ca•bios de Ingenieria 11
, la 

con un número único tomado de un indice 

cual ser A 

controlado 

por Ingenierla del Producto, La notificación de Cambios de 

Ingenieria será aprobada por los Gerentes de Ingenieria del 

Producto y de Aseguramiento de la Calidad. Loe cambios de diseño 

ser6n procesados de la misma forma que el Jiseño original. 

Se asignar&n nuevos números de parte y se emitirán nuevas 

listas de material cuando el cambio de diseño afecte la 

intercambiabilidad de las piezas existentes. 

III.l,1,- REVISION DE DISERO 

La revisi6n de diseño, es más efectiva cuando se revisan 

todos los aspectos del diseño y cuando ~stos son revisados por 

gente muy calificada. Estas revisiones deben de tomar en cuenta 

los siguientes aspectos: 

a) Costos 

¡, 



b) Hantenhiento 

c) Facilidad de manufactura 

d) Factor huaano 

e) Seguridad 

f) Facilidad de instalaci6n 

g) Apariencia 

h) Simplicidad 

i) Requerimientos 

j) Metas 

Todos los puntos que se toman en cuenta dentro de una 

revisi6n de diseño deben de estar perfectamente especificados 

ilustrados en un organigrama o cualquier otro tipo de diagrama, 

dependiendo del producto. 

III.2.- CONTROL DE ADQUISICIONES 

III.2.1.- EVALUACION A PROVEDORES 

El Gerente de Aseguramiento de la Calidad, es responsable de 

la Evaluaci6n en planta del proveedor antes de la adquisici6n 

inicial de materiales y partidas que requieran seguimiento, y de 

todos los servicios relacionados con tales partidas. Los 

proveedores aprobados ser&n auditados cuando menos cada 18 meses. 
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Todos loe proveedores eerAn evaluados por su habilidad en 

provaar meterial~s, partidas o servicios aplicables al trabajo a 

efectuar. Esta evelueci6n serA hecha documentada por el 

Gerente de Aseguramiento de la Calidad, 

de loa siguientes m6todos: 

Se utilizar6n uno o mAs 

1,- Revisi6n 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 

eveluaci6n proveedores en la cual identifique el 

programa aplicable al trabajo que realizará por revisibn 

o fecha. 

3 ,- Revisi6n del manual de calidad del proveedor 

documentando esta revisi6n en la gula de evaluaci6n 

proveedores. 

4.- Evaluaci6n en planta usando la· gula de evaluaci6n 

proveedores. 

El Gerente de Compras. es respon.sable de hacer los arreglos 

que sean necesarios para las evaluaciones y auditorias en la 

planta de los proveedores, 

El Gerente de Aseguramiento de la Calidad asignará un 

auditor calificado para efectuar la evaluaci6n o auditoria en la 

planta del proveedor, llenando lo guia aplicable al trabajo 

resumiendo loe resultados en un Reporte de Evaluaci6n al 

Preoveedor. 
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PROVEEDOR: 
GUIA DE EVALUACION A PROVEEDORES Hoja __ de __ 

PUNTO CUMPLE COMENTARIOS Y/O 
No, CONCEPTO 

SI NO N/A OBSERVACIONES 

A MANEJO DEL S 1 STEMA OE CAL 1 OAD. 

Al.- !CUENTAN CON PROCEDIMIENTOS E SCR 1 TOS DE CAL 1 DM (MANUAL 
DE CALIOAD)1. 

A2. - !LOS PROCEDIMIENTOS DE CALIDAD (MANUAL) ESTAN SOPORTA-
DOS POR LA MAS ALTA GERENCIA? 

A3. - !EXISTE UN SISTEMA PARA REVISAR Y ACTUALIZAR LOS PRO-
CEOIMIENTOS (MANUAL) DE CALIOA01 

A4,- !EX 1 STE UN ORGAN 1 GRAMA QUE DEF 1 NA LAS LINEAS DE AUTOR 1-
DAD DEL DEPTO. DE CONTROL DE CAL 1 DA01 

B CONTROL DE ADQUISICIONES. 

Bl.- !CUENTA CON UNA LISTA DE PROVEEDORES APROBAOOS1 

c CONTROL DE REC 1 SO. 

C1.- llNSPECCION DE RECIBO, VERIFICA LOS EMBARQUES QUE LLE-
GAN, 0[ ACUEROO CON LOS REQU~RIMIENTOS OE LA ORDEN DE 
COMPRA, ESPECIFICACIONES Y DIBUJOS APLICABLES? 

C2.- !EL MATERIAL INSPECCIONADO, ESTA IDENTIFICADO COMO 
AC E PIADO O RECHAZADO? 

C3.- !LOS REGISTROS DE INSPECCION RECIBO INDICAN LA ACEPTA-
C 1 ON O RECHAZO OE LOS MATERIALES Y /0 PART 1 OAS1. 

c4. - !EXISTEN CONTROLES PARA PREVENIR LA ENTRADA OE MATE-
R 1 ALES S 1 N ltlSPECC 1 ONAR Y /O RECHAZADOS, A LAS AREAS 
DE MANUFACTURA O ALMACENAHI ENT01. 

N/A • NO APLICABLE AUDITOR: 



COHPAAIA: EVALUAC 1 ON No. 

DIRECCION: FECHA: 

EVALUACION INICIAL D 
TEL. (S) 

D RE·EVALUAC 1 ON 

-
ALCANCE DEL PRODUCTO Y/O SERVICIO CUBIERTO: 

PERSONAL CONTACTADO DURANTE LA EVALUAC 1 OH: 

!!Q!!lli f.!!!.lli 

PROVEEDOR: APROBADO ( ) APROBADO CONO 1C1 ONAL ( ) RECHAZADO ( ) 

OBSERVAC 1 ONES: 

o NO SE REQUIERE OEL PROVEEDOR NINGUNA ACCION CORRECTIVA 

D SE REQU 1 ERE QUE EL PROVEEDOR IMPLEMENTE ACCIONES CORRECTIVAS EN LOS 
S 1GU1 ENTES ASPECTOS: 

AUD 1 TOR ( ES ) : GTE. DE A.C.: 

(NOMBRE Y F 1 RHA) 
FECHA: 

FECHA: 



El Gerente de Aseguramiento de la Calidad, revioarl el 

Reporte de Evaluaci6n al Proveedor y la guia de Eveluaci6n a 

Proveedor•• terminada¡ e indicará sobre el Reporte de Evaluaci6n 

al Proveedor la aprobaci6n, aprobaci6n con limitaci6n o bien el 

rechazo. Deber& fechar y firmar el Reporte y conservar& en su 

archivo tanto la Guia como el Reporte. 

El Gerente de Aseguramiento de la Calidad, notificar& a los 

proveedores loa resultados de laa evaluaciones. Las cartea 

enviadas a los proveedores aprobados por evaluaci6n en Planta 

por revisi6n del Programa de Calidad o por envio de la guia de 

evaluaci6n a proveedores, llenada reareaada por el proYeedor, 

deberán requerir del proveedor el envio al Gerente de 

Aaeguramiento de la Calidad aprobado, antes de la implantaci6n de 

cualquier cambio, 

III.2.2,- AUDITORIAS SUBCONTRATADAS 

El Gerente de Aseguramiento de la Calidad aprobará la 

documentaci6n de la calificaci6n del auditor y la conaervarA en 

sus archivos. 

El Gerente de Aseguramiento de la Calidad proporcionará las 

Listas de Verificaci6n usarse aprobará les Liotas de 

Verificaci6n de los auditores, 

El auditor enviará al Gerente de Aseguramiento de la Calidad 

laa listas de verificaci6n llenas y un reporte, Este reporte 

documentará la revisi6n del Programa de Aseguramiento de la 
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Calidad del proveedor y la fecha en que ae realiz6 la Evaluaci6n 

o Auditoria, cualquier hecho o partida que requiera ecci6n 

correctiva, y una recomendac16n que indique si el proveedor puede 

ser, o no ser considerado calificado. 

El Gerente de Aae¡uramiento de la Calidad revisará el 

reporte aprobarA, aprobar& con limitaciones o no aprobar& al 

proveedor. El Gerente de Aaesuramiento de la Calidad, tomarA las 

acciones correctivas que sean necesarias, 1 mantendri en el 

archivo una copia de la Lista de Verif icaci6n 

(llenados). 

del reporte 

III.2.3.- LISTA DE PROVEEDORES APROBADOS 

El Gerente de Asesoramiento de la Calidad anotar6 a todos 

los proveedores aprobados en la ''Lista de Preveedores Aprobadoa 11
, 

firmará y fechará la lista para indicar la aprobaci6n. 

La lista debera incluir: 

a) Nombre y direcci6n del proveedor. 

b) Fecha de evaluaci6n o 6ltima auditorta. 

c) Material o serv ic los para el cual esta calificado. 

d) N6mero de Revisi6n del Programa de Aseguramiento de 

Calidad del proveedor y fecha, cuando sea aplicable, 

e) Fecha de la pr6xima evaluaci6n o auditoria. 

El Gerente de Aseguramiento de le Calidad, actualizará la 
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Lista de Preveedores Aprobados semestralmente distribuir& 

copias al Departamento de Compras y a la Inspección de Recibo. 

La distribución de la lista, el acuse de recibo y el retiro de 

las listas obsoletas será documentado en la forma de Recepción de 

Documentos. 

El Gerente de Aseguramiento de la Calidad puede agregar 

suprimir proveedores de la Lista de Preveedores Aprobados antes 

de la terminación del semestre, enviando un memorándum a todos 

los receptores de esta lista. El memoránduc será numerado 

secuencialmente e identificará la Lista de Proveedores Aprobados 

por fecha de revisión. La distribuci6n de memorand~ms los 

acuses de recibo serán documentados en la forma de Recepci6n de 

Documentos. 

El Gerente de Aseguramiento de la Calidad, deter~inará que 

el cumplimiento de los requisitos se cumpla en forma continua por 

medio de la revisión anual de la historia del proveedor que ser& 

reportada por el Gerente de Control de Calidad. Cuando no sea 

satisfactorio el cumplimiento del proveedor, el Gerente de 

Aseguramiento de la Calidad tomará acci6n correctiva. 

Para el desarrollo de proveedores, se tendran que realizar 

entrevistas y juntas con ellos. Se les expondrán los requisitos 

que se necesitan ( alta calidad 1 auditorias, etc,) se les 

ofrecerA asegurará un mayor precio la compra de un 

determinado n6mero de lotes o piezas, haciendolos asl nuestros 

proveedores únicos. 



LISTA DE PROVEEDORES APROBADOS 
FECHA DE REVISION ----
HOJA DE 

PROVEEDOR 
CLAVES 

FECHA DE REVISION FECHA SIG. 
NOMBRE Y DIRECCION HAT. /PART 1DMSERVIC1 O EVALUAC ION y EVALUAC 1 ON OBSERVAC 1 ONES 

AUDITORIA FECHA AUDITORIA 

ELABORO:------



IV,- DOCUMENTACION 



IV,1,- INSTRUCCIONES, PROCEDIMIENTOS Y DIBUJOS 

IV,1.1.- CONTROL DE DOCUMENTOS DE INGENIERIA 

El Departamento de Ingenierla del Producto es responsable de 

la preparaci6n, aprobaci6n distribuci6n de documentos de 

Ingenieria, los cuales incluyen: Dibujos de Ingenierla, Lista de 

Material, Especificaciones de Material Especificaciones de 

Proceso de Material. 

Los dibujos de Ingenieria incluyen datos dimensionales 

especificaciones para efectuar la manufactura. 

Las Listas de Material especifican el número de parte o 

c6digo, descripci6n y cantidad de los componentes necesarios para 

formar el ensamble final. 

Las especificaciones de Material describen los requisitos 

para los materiales de compra hacen referencia a los requisitos 

y especificaciones aplicables a cumplir; incluyendo tratamientos 

térmicos, resultados de prueba, pruebas no destructivas y otras 

caracter!sticas especiales. 

A todos los dibujos de Ingenieria, Listas de Material, 

Especificaciones de Material y Especificaciones de Proceso de 

Material; Ingenieria del Producto les asignará un número único 

del registro o indice de números. Estos documentos deber6n ser 

aprobados por el Gerente de Ingenieria del Producto, 

Los dibujos, especificaciones de materiales, 

especificaciones de proceso de material que son distribuidos 
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internamente J para proveedores, serán identificados con un sello 

que diga "copia controladafl. Todos los documentos marcados de 

6sta manera estarAn sujetos a distribuci6n controlada. 

El Gerente de Ingeniería del Producto mantendrá un registro 

de Control y Distribución, para todos los documentos controlados 

de Ingenieria, identificando al personal que recibi6 documentos 

controlados de Ingenierla. 

Todos los documentos controlados de Ingenierla serán 

entregados en mano a los receptores, quienes deberán acusar de 

recibo firmando fechando el Registro de Control 

Distrlbuci6n. El distribuidor (de documentos) recuperará 

destruir6 las copias de documentos obsoletos; y documentará esta 

operaci6n de recuperaci6n y destrucci6n de copias obsoletas, 

firmando y fechando el Registro de Control de Distribuci6n, el 

cual incluirá el número, la revisi6n del documento y cantidad 

emitida, 

IV,1.2.- REVISION DE DOCUMENTOS DE INGENIERIA 

Cuando hubieran cambios en: requisitos del cliente, proceso 

o diseño¡ pudiera ser necesario modificar los Documentos de 

Ingenieria, Cuando haya que hacer modificaciones, el grupo 

originalmente responsable del desarrollo de los documentos será 

también responsable de hacer la modificación. 

Todas las modificaciones estarán sujetas la misma 
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revisi6n, aprobaci6n y distribuci6n que el documento orisinal. 

Los documentoa modificados deberAn ser identificados por n6mero y 

nivel de re•isi6n. 

Los cambios que afecten Ordenes de Compra serán enviados a 

los proveedores por el Departamento de Compras. 

Los cambios que afecten partes en producci6n o en 

inventario, serAn instrumentados por Programaci6n y Control de 

Producci6n a través de las órdenes de trabajo. 

IV.l,3,- ORDEN DE TRABAJO 

El Gerente de Ingenier!a de Manufactura será responsable de 

la preparaci6n y aprobación de las órdenes de trabajo, las cuales 

deberán tener espacio para anotar el número de 6rden de trabajo e 

incluirán: 

a) N6mero de parte y descripci6n. 

b) N6mero de dibujo. 

c) N6mero de especificación de material, 

d) Secuencia de Operaciones de Producción y de Control de 

Calidad, 

e) Puntos de notificaci6n o detenci6n, si hubiera, 

f) Espacio para las firmas de Control de Calidad, aceptando 

las operaciones que sean satisfactorias, 

aplicable, 

seg6n sea 
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g) N6mero de especificaci6n o de procedimiento aplicable sin 

nivel de revisi6n. 

h) Plan de Aseguramiento de la Calidad con nivel de 

revisi6n, cuando sea aplicable, 

Cuando sea aplicable, el Gerenta de lnsenierla de 

Manufactura obtendrá los requisitos de Control de Calidad, 

pruebas, examinaciones y procesos del Plan de Aseguramiento de la 

Calidad. 

El Gerente de Ingenieria de Hanuf actura deberá mantener un 

archivo de las Ordenes de Trabajo, las cuales deberán estar 

disponibles para que Prosramaci6n y Control de Producci6n prepare 

las Ordenes de Trabajo, 

Ingenierla de Manufactura revisará los cambios en los 

documentos de lnsenierta en los planes modif icadoa de 

Aaeaursmientod de la Calidad, cuando sea aplicable¡ luego 

modificará las Ordenas de Trabajo ses6n sea necesario, Los 

cambios ser6n aprobados sisuiendo el mismo procedimiento de 

aprobaci6n que los orisinales. 

Las 6rdenes de Trabajo orisinalea serán guardadas por el 

Departamento de Prosramaci6n y Control de Producci6n. 

El Gerente de Programaci6n y Control de Producci6n será 

responsable de la emisi6n de las 6rdenes de trabajo de produ~cibn 

ensamble, paro el Gerente de Producci6n. 

Control de Producci6n es responsable de coordinar la 



instrumentoci6n de cualquier cambio en las Ordenes de Trabajo. 

IV.1.4.- PROCEDIMIENTOS E INSTRUCCIONES DE CALIDAD 

El Gerente de Control de Calidad serA responsable de la 

preparaci6n de los procedimientos e instrucciones de Control de 

Calidad. 

Los procediaientos e instrucciones de Control de Calidad 

ser'n aprobados cuando menos por el Gerente de Control de Calidad 

y el Gerente de Aseguramiento de la Calidad, 

El Gerente de Control de la Calidad aantendrA una lista de 

distribuci6n identificando sl personal que deba recibir los 

procedimientos e instrucciones de Control de Calidad. Los 

procedimientos instrucciones serán entregados en mano los 

receptores, quienes deberán acusar de recibido firmando 

fechando la forma de Recepci6n de Docuaentos, El distribuidor 

recuperarA la (s) copia (s) obsoleta (s) documentarA la 

terminaci6n de la distribuci6n y la recuperaci6n de cualquier 

copia (s) obsoleta (s) firmando y fechando ls forma de Recepci6n 

de Documentos, la cual incluye el n6mero revisi6n del 

procedimiento o inatrucci6n, cantidad emitida, firma del receptor 

y la fecha de recepci6n, 

Los procedimientos e instrucciones de Control de Calidad se 

mantendrán en carpetas por los receptores. Cada distribución 

incluirA un indice actualizado de documentos, el cual enlistaré 

el n6mero de procedimiento o instrucci6n, titulo nivel de 



revia16n e indicarA el nivel de re•isi6n del indice mtsao, 

IV.2.- REGISTROS DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD 

IV.2.1.- GENERALIDADES 

El Programa de Aseguramiento de la Calidad deberA establecer 

un sistema de control de registros, con el fin de mantener 

evidencia documental de la Calidad de los artlculoa o de las 

actividades que afectan dicha calidad dentro del alcance del 

Programa de Aseguramiento de la Calidad, 

El sistema de control de registros de Ase1uraaiento de la 

Calidad aplica a todas aquellas acti•idadea relacionadas con la 

Calidad desde la elaboraci6n de los formatos de registros, 

generaci6n de registros, transmisl6n, recepci6n, codificaci6n 1 

revisión, prohibici6n y laa condiciones fisicas de almacenaaiento 

de dichos registros de Aseguraaiento de la Calidad, 

IV.2,2.- ELABORACION DE REGISTROS 

En la elaborac16n de procediaientos se deberAn de contemplar 

la incorporaci6n de los formatos necesarios para asegurar el 

registro adecuado de la informaci6n datos pertinentes, que 

aseguren la Calidad de los art1culos o actividades relacionadas 

con ésta. Los procedimientos deberAn contener, pero podrAn no 

ester limitados a los siguientes tipos de registros1 

a) Registros de resultados, revisiones, inapecctone1, 



vigilancias, 

materiales. 

auditorias, pruebas análisis 

b) Registros de monitoreos de la ejecuci6n del trabajo, 

e) Resistros de calificación de personal, equipos 

procedimientos. 

de 

d) Otros registros, como planes de Aseguramiento de la 

Calidad, planos, especificaciones, los documentos de 

compras, procedimientos, reportes de calibración, 

reportes de inconformidad y de acciones correctivas. 

Los reaistros de inepeccibn y proebas deberán contener como 

mini•o lo siguiente: 

a) Una descripci6n del tipo de observaclón. 

b) La fecha y resultados de la inspección o prueba. 

e) Informacibn relacionada con las condiciones adversas a 

la e.lid ad, 

d) Identificaci6n del 

datos. 

Inspector o del que registra los 

e) Evidencia de la aceptabilidad de los resultados. 

f) La acci6n tomada para resolver cualquier discrepancia 

encontrada. 

g) Rastresbilidad del articulo o actividad implicada. 

h) Identificaci6n del articulo o actividad implicada, 
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IV,2,3.- GENEKACION DE REGISTROS 

Se deber6Q aenerar registros por personal csl1ficado, 

durante lea inspecc1onea, pruebas u otras actividades donde loe 

resiatros sean necesarios, tomando en cuenta: 

a) Legibilidad en lae anotaciones, 

b) Limpieza. 

e) Orden, 

d) Veracidad, 

IV.2,3,1.- TRAMSMISION 

El siste•a deber& contemplar la transmisi6n adecuada de los 

registros desde su punto de generaci6n hasta el lugar del archivo 

provisional o definitivo, debiendo establecer los medios usados 

pars su seguridad o para evitar el deterioro de los registros en 

tránsito. El tiempo que deben permanecer con el que inicia o 

genera el registro debe estar contemplado en este sistema. Otros 

elementos de con•ideraci6n son el de especificar el contenido de 

lo transmitido o por transmitir el de establecer los cambios de 

responsabilidad de la custodia de los registros, 

IV,2.3.2.- RECEPCION 

El sistema deber& contemplar la recepci6n de los re¡iatroe 

generados durante laa diferentes etapas de fabricación, Como 

elemento• primordial•• •• deben de contemplar el caabio de 



responsabilidadee de custodia, aceptación provisional pendiente 

de revisión J contabilización de los registros, 

IV,2,3.3,- INDICE 

Se deberA establecer un indice de archivo definitivo para 

identificar categorizar los registros recibidos por las 

diferentes Areas de la compañia y del proveedor, con el fin de 

expeditar un archivo r'pido, facilitar su b6squeda J mantener una 

disponibilidad adecuada de los registros. 

El sistema deber6 establecer una revisi6n t6cnica de los 

registros para asegurarse que se encuentran adecuadamente 

respecto a requisitos t~cnicoa, reguladores de li•pieza, nitidez, 

y terminación completa del registro, 

IV.2,3.4.- ARCHIVO 

Los registros deber6n ser archivados en gabinetes de metal 

totalmente cerrados, no permitiendo los anaqueles de tipo 

abierto, asl como tampoco se deber6n de dejar los registros 

abandonados en cualquier lugar. 

IV.2,3,5,- SOLICITUD DE REGISTROS 

El sistema de Aseguramiento de la Calidad, deberA tener 

provisiones para controlar los registros, que ya han sido 

incorporados al sistema de archivo y que a solicitud de alguna 

área ee requiere su retiro. Estos controles podrAn ser como 

minimo, el identificar el registro solicitado, la identificaci6n 
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del usuario y la retenci6n de dicha identificaci6n asi como el 

tiempo autorizado para disponer de dichos registros. 

IV,2,3,6.- PROHIBICIONES Y RESTRICCIONES 

Ning6n trabajo que no esté directamente relacionado con el 

almacenamiento retiro de registros dentro de las áreas de 

registros, deberá ser permitido. Como ejemplos podemos citar 

pero no limitarnos a los siguientes: actividades de reproducci6n 

de registros, revelado de pellculas 

fabricaci6n de tarjetas, 

IV,2.3.7,- ACCESO CONTROLADO 

micropel!culas la 

El acceso al área de registros deberá ser controlado, 

estipulando en una lista a las personas que est6n autorizadas 

para poder entrar en el área de almacenamiento de registros. 

IV,2,3.8,- REQUISITOS 

Los requisitos acerca de los registros que deben suministrar 

los vendedores y contratistas, se deberán identificar en las 

especificaciones de equipos, materiales y servicios. Ingenier!a 

incluirá en dichas especificaciones, la identificacibn 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 realizaci6n de servicios 

para los proyectos, as! mismo, identificar& las instrucciones 

para la trensmisibn de dichos documentos con el fin de garantizar 



que se reciban o responsabilicen de su archivo y mantenimiento de 

el área responsable, 

lV,3,- ACCION CORRECTIVA 

Antes de empezar una acci6n correctiva; el ingeniero 

euxiliar de producci6n, debe verificar el 6nalisis de la 

informaci6n pertinente, si la determinaci6n hecha de la posible 

causa del problema, es lo más precisa posible, deber6 planear la 

acci6n o acciones a seguir y solucionar el problema tomado en 

consideraci6n, que para ubicar adecuadamente las causas 

prescribir las correclones adecuadas puede ser necesario caai 

siempre, analizar loa niveles operacionales de calidad, el costo, 

los métodos y procedimientos de fabricaci6n. 

1) Las acciones correctivas involucran uno 

siguientes conceptos: 

a) Modificaci6n del diseño, 

b) Modificaci6n de herramientas, 

c) Mejoras al equipo. 

más de los 

d) Capacitaci6n y adiestramiento de operaciones, 

e) Mayor rigidez en los métodos de inspecci6n o 

auditoria, 

f) Mejoras a los procedimientos de operaci6n, 

g) Mejoras a loa m6todoa 1 normas, 



2) El procedimiento de las acciones correctivss deberá 

ser como sigue; 

a) Establecer los objetivos a cumplir y clasificarlos 

según su importancia, 

b) Desarrollar los alternativas verificar cual 

cumple con los objetivos establecidos. 

e) La decisi6n preeliminar que se tome, se deberá 

evaluar, verificando en que grado las acciones 

que de ella deriven, cumplen con los objetivos 

establecidos. 

d) Se pondrá a pruebo esta decisi6n tentativa 

analizando: 

1) Consecuencias adversas que puede ocasionar, 

2) lCuáles serian las causas de dichos problemas? 

3) lQué probabilidades de presentarse y c6mo se 

podrían evitar? 

4) De la gravedad de los problemas que 

5) Al 

anticipamos verificar si ~ate serie mayor del 

que tratamos de corregir. 

tomar una decisi6n hay que estar a la 

espectativa para modificarla en caso necesario, y 



REPORTE DE ACCION COR~ECTIVA 
SOLICITUO DE ACCION CORRECTIVA No. _____ _ 

DIRIGIDO A: --------------------

DESCRIPCION DE LA CONDICION ADVERSA A LA CALIDAD: 

NOMBRE Y FIRííA: 

CAUSA PROBABLE DE LA CDNDICION: 

ACCION CORRECTIVA A SER TOMADA: ·, 

FECHA PROGRAMADA DE TERHINACION: -----
FIRMA 

ACCION CORRECTIVA APROBADA: GERENTE DE A.C. ________ _ 

COPIAS PARA:----------

TERHINACION DE LA ACCION CORRECTIVA: 

LA ACCION CORRECTIVA HA SIDO TERMINADA. 

VERIFICO: ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD 

FIRMA 

NOllBRE Y FIRMA 

FECHA: 

FECHA 

FECHA 

FECHA. ___ _ 

FECHA 

FECHA 



ad aumentar la efectividad conf or11e laa 

aituaciones del problema cambi6n. 

6) Al aplicar la acci6n correctiva seleccionada, ea 

muy importante definir y respetar los niveles de 

responsabilidad las áreas de autoridad del 

personal involucrados. 

Este hecho por si s6lo, requerirá la 

intervenci6n de mayores jerarquias, 6nicamente 

cuando sea necesario, 

IV.4.- AUDITORIAS 

Se debe de aplicar un sistema planeado y documentado de 

auditorias internas y externas para verificar el cumplimiento con 

todos los aspectos del Programa de Aseguramiento de la Calidad 

deter•inar a la vez la efectividad del mismo, 

IV.4.1.- ALCANCE 

El prop6sito de las auditorias en resumen es: 

a) Determinar 

Aseguramiento 

han elaborado 

que existe 

de la Calidad 

documentado, 

un programa adecuado 

que sus procedimientos 

de 

se 

b) Determinar por examinaci6n objetiva que un programa de 

Aaeguramiento de la Calidad se ha implementado de conformidad 

con loa requerimientos especificas. 
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c) Evaluar la efectividad del prosrama, 

d) Identificar lea deficiencias o inconformidades, 

e) Recomendar acciones correctivas, 

IV.4.2.- RESPONSABILIDADES 

La orsanizaci6n reaponsable, establecerá e implementará las 

auditorias del Proar••• de Asesuraaianto de la Calidad para loa 

proveedores. La or1anizaci60 responsable podrá deleaar a otraa 

organizaciones dicha actividad, pero conservarl la 

reaponaabilidad de laa verificaciones del prosrama a travAa de 

la1 auditorla1, sin perjudicar las actividades del contratiata ni 

del oraanismo regulador, apoy6ndose en los requerimientos 

legales impuestos al contratista. La organizaci6n responsable 

definirá J documentará el punto hasta el cual se delesarán las 

reaponaabilidadea de las auditorias. 

Cada orsanizaci6n participante en el Pros rama de 

Asesuramiento de la Calidad mantendrá el establecimiento de 

auditor!aa internaa y externas para verificar el cumplimiento 

determinar la efectividad del prosrama. 

orsanizaci6n auditada permitirá el acceso a SUB 

instalaciones, documentos y registros al personal auditor para 

que realice aus actividades conforme a los 

resuladores del contrato. 

requerimientos 



IV,4,3,- PERSONAL AUDITOR 

Un auditor debe tener buenas relaciones humanas y facilidad 

de comunicaci6n. además de una educaci6n, experiencia 

entrenamiento en t6cnicas de auditoria. 

Los auditores mantendrán su destreza a través de uno o más 

de los siguientes ~étodos: 

a) Participaci6n regular en auditorias de Aseguramiento de 

la Calidad. 

b) Revis16n y estudio de c6digos, normas, procedimientos, 

prácticas y otros documentos relacionados con pro1ramas 

de Aseguramiento de la Calidad. 

e) Participación en cursos de entrenamiento y seminarios. 

IV.4.4.- ADHINISTRACION DE LAS AUDITORIAS 

Se editar~ una declaraci6n de las politicas y procedimientos 

detallados para la administraci6n de la auditoria por la 

organizacibn responsable o participante, dicha declaraci6n deberá 

incluir los siguientes elementos: 

a) Comunicar la responsabilidad, autoridad e independencia 

de la organización de los auditores y jefes auditores. 

b) Facilitar el acceso del personal de auditoria a cualquier 

nivel de administraci6n de las organizaciones auditadas y 

auditantes que tienen la responsabilidad y la autoridad 

para asegurar las acciones correctivas. 



c) Facilitar 

necesario. 

el servicio de especialistas cuando sea 

d) Establecer, conducir 

programada y met6dica, 

reportar la auditoria en foraa 

e) Facilitar el acceso razonable oportuno del personal de 

auditarla a las instalaciones, documentos y al personal 

de la empresa auditada para realizar las actividades 

relacionadas con auditoria. 

f) Listar los reportes de auditoria para su distribuci6n. 

1) Facilitar las actividades de seguimiento. 

IV,4.5,- FRECUENCIA 

Las auditorias a cada criterio del Programa de Aseguramiento 

de ls Calidad se realizarAn en forma regular. La frecuencia 

dependerA de la importancia de la actividad cubierta por el 

programa, ( por ejemplo las auditorías internas se efectuarA una 

vez al año o más frecuentemente si los resultados de auditorias 

previas indican que se necesita una mayor frecuencia). 

Las auditorias externas se efectuarhn a intervalos acordados 

en base al alcance, importancia y complejidad del trabajo que se 

esta ejecutando, 

IV,4,6,- PLANEACION DE LAS AUDITORIAS 

La organizaci6n auditora desarrollarh y documentar& un plan 
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individual de auditorias que describa cada auditoria interna o 

externa, 

Este plan deber6 indicar: el alcance de la auditoria, loa 

requisitos, la composici6n del grupo auditor, las actividades que 

auditarlo, las organizaciones a notificar, loa documento• 

aplicables, el proarama, procedimientos escritos J el lenguaje en 

el que las auditorias se conducer6n. 

IV,4,7,- EJECUCION DE LA AUDITORIA 

Las auditorias se realizar6n en todas laa actividades 

cubiertas pro el Progra•a de A•eauramiento de la Calid1d, como 

las que se efect6an durante: el diseño, compra, •anufactura, 

construcci6n, operaci6n y mantenimiento de la planta industrial, 

En cada 6rea del Programa de Aseguramiento de la Calidad a 

auditar deberAn realizarse las siguientes acti•idades: 

a) Revisar el Programa de Aseguramiento de la Calidad para 

evaluar su adecuaci6n y realizaci6n. 

b) Revisar los procedimientos e instrucciones, 

Observar las evidencias de ejecuci6n de loa 

procedimientos e instrucciones de las áreas a evaluar. 

d) Examinar los registros del adoctrinamiento del personal 

donde se requiere una habilidad especial, 

e) Hacer una selecci6n al azar de los productos, cAlculos de 



diseao J dibujos que han aido aceptados para exs•lnarloa 

1 comparar loa hallazaos con 

apropiados de aceptación. 

los requeriaientoa 

f) La auditoria exa•inarl los controles de proceso 

registros para establecer la conformidad con los 

requerimientos especifico•. 

Para cada Ares de auditoria se usar& un li•tado o 

procedimiento 

siste•atizado 

aer•ir6 s6lo 

auditor la, 

que proporcione a los auditores un criterio 

para la evaluaci6n, El procedimiento o listado 

como gula y no restrinsirA la investigaci6n de la 

Los auditores registrarAn la inf ormaci6n de los hallazgos 

seg6n se vayan observando para asegurar asi que el hallazgo de la 

auditoria se pueda presentar con precisi6n y suficientes detalles. 

Se reportar6n inmediatamente a la administraci6n superior de 

la organizaci6n auditada, las condiciones encontradas durante la 

auditoria que requieren de una acci6n correctiva rápida. 

65 



REPORTE DE AUDITORIA INTERNA 
REPORTE OE AUOITORIA No.-----

PARA: _________ GTE. CAL. E INV. Y OES. 
FECHA: -------

ASUNTO AUDITADO:---------------- FECHA: -----

LISTAS DE VERIFICACION USADAS: AUDITOR(ES): -------------

PE~SONAL AUDITADO: 

HETODO DE Aün"ITORIA: 

ENCONTRADO EN LA AUD 1 TOR IA: 

REQUER IHI ENTO PARA ACC ION CORRECTIVA: SI c:J ; NO c::J 
CONCLUS 1 DNES: 

APROBO GTE. ASEG. CALIDAD F 1 RHA {sl AUD 1 TOR {Es! 

ACC 1 DN CORRECT 1 VA PROPUESTA FECHA TERH 1NAC1 ON 

FIRAA Y FECRA 

ACC 1 ON CORRECTIVA ACEPTABLE: ~ 

FIRMAS: 
Ali51TOR {SJ 

ACCION C<lRRECl f\74 onMl••M: 

FIRMAS: 
AUDITOR (sJ ASEG. Df CALIDAD 



V.- CALIBRACION DE EQUIPO DE MEDICIOH Y PRUEBAS 



Todos los equipos de medición prueba serán controlado• 

calibrados en sus rangoa de trabajo a intervalos establecidos por 

la sección de Hetrologia del Departamento de Control de Calidad, 

La calibraci6n seré contra estándares de medici6n 

certificados; que tengan seguimiento los est.ándares 1 

nacionales, cuando tales estándares existan; en caso contrario, 

se usar'n 1 documentarán los estándares de acuerdo a la compañia, 

Hetrolosta y el laboratorio ser6n responsables de tener al 

dia las instrucciones detalladas para la calibraci6n del equipo 

de medici6n y pruebas que les corresponda, 

Las instrucciones de Hetrologia serán preparadas, aprobadas, 

distribuidas mantenidas por el Jefe del Laboratorio 

Hetal6rgico, aprobadas por el Gerente de Calidad e Investigaci6n 

Desarrollo y estar•n disponibles para el personal del laboratorio. 

Para determinar la aceptaci6n final del producto, solamente 

se usará equipo calibrado. 

Cada equipo de medici6n y prueba tendrá un n6mero 6nico de 

identificaci6n asignado por cada secci6n responsable del equipo 

que se trate. Los resultados de la calibraci6n serán registrados 

en una Tarjeta de Registro de Control de Instrumentos, la cual 

incluirá: 

a) N6mero de identificaci6n y descripci6n, 

b) Fecha de calibraci6n y quien lo calibr6, 
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c) Estándar a calibrador maestra u1ada, 

d) Resultados a condiciones de coma se encontr6 el equipo, que 

puedan referirse en el reporte. 

e) Procedi•iento 

estándar usado, 

f) Talerancia1, si 

procedimiento. 

calibraci6n con revisi6n o método 

Astas no e1tán incluida• en el 

g) Fecha de la siguiente calibraci6n. 

Cuando et tamaño y el uso lo permitan, al equipo se le 

colocará una "Etiqueta de Calibrado" indicando la fecha en que se 

calibr6, la fecha de la pr6xima calibraci6n, número de 

identificaci6n del equipo y la firma o el sella del técnico que 

lo calibr6. Cuando no sea pasible colocar la etiqueta de 

calibrado en el equipo, entonces se colocar& en su contenedor o 

estuche. 

Para equipo calibrado diariamente o aún con mayor 

frecuencia, se llevará un registro de calibraci6n que contenga la 

informacibn antes descrita, excepto el inciso (g). Para este 

equipo no se requiere de la Etiqueta de Calibrado. 

Los Jefes de Metrología y de Laboratorio serán responsables 

de mantener un inventario de instrumentos listas de 

calibración, las cuales identificarán a cada instrumento su 

frecuencia de calibraci6n. 



El Gerente de Control de Calidad deber4 aprobar el 

Inventario de Inetrumentoa lae Li1ta1 de Calibraci6n de 

Hetroloaia J Laboratorio, 

Los Jefea de Hetrologia 

Inventario de Instru•ento1 

de Laboratorio llevar4n al dia el 

las Lista• de Calibraci6n 

agregar nuevo equipo o para dar de baja el equipo que Ja no 

en uso. 

para 

eat6 

El Jefe de Hetrologla enviar4 aeaanal•ente al Gerente de 

Control de Calidad y al Gerente de Operacionea una relaci6n de 

instrumentos que deberán calibrarse durante la siguiente semana. 

El Gerente de Control de Calidad J el Gerente de Operacionee 

serán responsables de enviar a Ketrolo1la loa instrumentos que 

lea corresponda, mencionados en la relaci6n para su revisi6n 1/0 

calibraci6n. 

La calibraci6n ser4 documentada por Metrologla, aellendo 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 serán notificados semanalmente, por escrito, por 

el Jefe de Hetrologia de los instrumentos que no fueron enviados 

para reviai6n de calibraci6n, El Gerente de Control de Calidad y 

el Gerente de Operaciones deberán poner fuera dP. uso tales 

instrumentos. 

Cuando un equipo de medici6n o prueba haya sido sometido a 

condiciones que pudieran afectar su exactitud, se le colocará una 



etiqueta de "Fuera de Calibraci6n" J no aeri usado hasta que ••• 

calibrado. 

V.1.- CALIBRACION SUBCONTRATADA. 

Las calibraciones subcontratadas deberán aer hecha• por 

proveedores anotados en la Lista de Proveedores Aprobados. 

Los Jefes de Hetrolo1la de Laboratorio aprobarin 

revisarin que loa Reporteo de Calibraci6n de los Subcontratistas 

cumplan con sus requisitos 1 ••otendr6n un archivo de estos 

reportea. No se requiere que se anote la fecha de la pr6•ima 

calibraci6n en loa Reportea de Calibraci6n de loe 

Subcontratiatas. 

V.2.- EQUIPO FUERA DE CALIBRACION 

Cuando se detecte un equipo de medic16n o prueba, fuera de 

calibraci6n seri puesto fuera de uso, 

Los 

probados 

materiales J partidas que hayan sido 

con equipo encontrado fuera de 

inspeccionados o 

calibraci6n serAn 

identificados por Control de Calidad en un Reporte de Desviaci6n. 

Los materiales partidas anotados en el Reporte de 

Desviaci6n serAn reinspeccionados con equipo de medici6n J prueba 

que est6 dentro de su periodo de calibraci6n. 
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VI.- CONTROL DE PROCESO 



El programa de Aseguramiento de la Calidad debe de aseaurar 

que las operaciones de manufactura sean llevadas a cabo bajo un 

control de condiciones. Esto incluye instrucciones de trabajo 

eacrito, las cuales definen los m6todos de manufactura, 

incluyendo la calidad requerida en el trabajo, 

necesario para obtener la calidad requerida. 

el equipo 

Deberán de existir Controles de inspecci6n y prueba en un• 

extensión necesaria para proveer en una forma econbmica 

aceptable el producto al cliente o a la siguiente operaci6n. 

La cantidad y el tipo de inspecciones y pruebas deben ser 

revtsedas peri6dicamente para determinar si estas son econ6micas 

efectivas. 

El Control de proceso es el coraz6n de la prevenc16n 

orientada a un sistema de Aseguramiento de la Calidad. 

El Control de Proceso provee un significado poderoso al 

reducir los problemas de defectos en productos terminados y asl 

mismo reducir costos de Calidad. En adición, un efectivo aisteoa 

de inspeccibn en proceso hace posible la reducción de la cantidad 

de inspeccibn final requerida. 

El Control de 

verificaciones llevadas 

Proceso consiste en inspecciones 

a cabo en ciertos puntos clave en 

o 

el 

proceso de manufactura. Si partes o subensambles defectuosos se 

estAn produciendo, el problema puede ser detectado temprana 

corregido antes de que afecte la calidad del producto terminado, 

El sistema debe ser diseñado eficientemente para que cada 



in1pecci6n pueda servir un prop61ito escencial, La calidad 

lo¡rada por inapecci6n excesiva e1 costosa y puede absorber loa 

ahorro• creadoa por la eliminaci6n de productos defectuosos. 

Los requerimientos que el producto terminado debe alcanzar, 

deber6n ser completamente revisados durante el desarrollo de la 

in1peccl6n en proceso. Esta revisión, provee al Ingeniero de 

Calidad la informaci6n neceoaria para determinar el tipo la 

frecuencia con que se tiene que lle•ar 1 cabo la inspección en 

proce10, que 1e requiere en ciertos puntos claves de las linea1 

de producci6n o de ensamble. 

VI,1.-INSPECCION 

Se debe de contar con instrucciones de inspección claramente 

escritas, en cada eataci6n o puente de inspección. Laa 

inatrucciones de inspecci6n deben de contener lo siguiente: 

-Las caracteristicaa que van a ser evaluadas. 

-La frecuencia de la inapecci6n. 

-El equipo requerido para la inspecci6n. 

-Los niveles de calidad para cada caracteristica. 

-Loa datos que se deben de to•ar 1 las formas que se deben 

llenar. 

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

rechazo del material. 
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Existen cinco tipos b4aicos de inspecc16n1 

1) Inspecci6n por el operador 

2) Inapecci6n en linea al 100% 

3) Inspecci6n de primera pieza 

4) Inspecc16n patrulla 

5) Inspecc16n en proceso 

VI.1.1.- INSPECCION POR EL OPERADOR 

La inspecci6n por el operador, consiste en asignar une 

máquina o una secci6n de la linea de proceso a un operador, y que 

se encargue de inspeccionar au propio trabajo. Se debe proveer el 

equipo necesario al operador para la inspecci6n, e instruirlo 

para que le de el uso correcto de 6ste. 

El operador debe de ser entrenado para que identifique 

fácilmente cuando un producto tenga alg6n defecto en apariencia. 

Se debe de asignar un tie•po estandar holgado para la 

producci6n, dependiendo del producto, para que el operador pueda 

realizar la inspecci6n con precauci6n. 

Estas son las principales ventajas de la inspecci6n por el 

operador: 

s) Todas y cada una de las piezas de la linea de producci6n 

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

piezas que maneja. 

con las 

e) El operador se encuentra en una posici6n clave para 

detectar rápidamente cualquier defecto pedir su 

reparaci6n tan pronto como el problema aparezca. 

VI.l,2,- INSPECCIONEN LINEA AL 100% 

La inspecci6n deberá ser llevada al 100% en ciertos puntos 

claves de la linea de producci6n. 

Este tipo de inspeccibn generalmente es llevada a cabo por 

personal del Departamento de producci6n o personal que se 

encuentre involucrado en 6ste. El proposito principal de este 

tipo de inspecci6n es identificar si la pieza o producto no van 

de acuerdo con el estandar de calidad de los trabajadores, si 

la pieza o producto no cumplen los requisitos necesarios para 

pasar por inspecci6n de producto terminado sin problema alguno. 

Estas son las principales ventajas 

inspecci6n en la linea al 100% : 

desventajas de la 

Ventajas: 

Ahorra el costo de reprocesar un producto que ha sido 

rechazado en la inspecci6n de productos terminados. 

Provee informaci6n de loa problemas de calidad, 

informacci6n puede ser utilizada para tomar 

correctiva. 

esta 

acci6n 
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Desventajas; 

Se puede volver a una inapecei6n rutinaria, y por lo tanto, 

se puede perder cierto énfasis en la prevenci6n de defectos, 

especialmente aplicada en lineas de ensamble 

subensamble, puesto que permite inspeccionar diferentes puntos al 

mismo tiempo. 

La inspecci6n en la linea al lOOl tiende a aumentar la 

cantidad de inspecc16n, 

costos de inspecci6n, 

por lo tanto a aumentar los 

La inspecci6n en la linea al 100%, no es efectiva al 100%, 

puesto que la inspecci6n no garantiza que todos loa 

productos defectuosos, aerAn detectados. 

VI,1.3.- INSPECCION DE PRIMERA PIEZA 

Se debe de inspeccionar cierto número de piezas al principio 

de cada operaci6n, para determinar si la máquina se ha acoplado 

bien a las especificaciones si se está utilizando la 

herramienta correcta, Usualmente cinco piezas son suficientes 

muestras para determinar si se está utilizando el equipo adecuado. 

Si después de una inspecci6n de primera pieza, se determina 

que la calidad de la pieza o del producto, es satisfactoria, se 

deberá de anotar por escrito esta informaccl6n en una hoja 

especial o una tarjeta, deberá permanecer en un lugar visible 

de la máquina, o cerca de ésta, para indicar que la operaci6n ha 

sido aprobada. 
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Si deapu6a de una inapecci6n de primera pieza se detar•ina 

que la calidad de la pieza o da el producto, no es satisfactoria 

o no cumple con las especificaciones requeridas, se procederA a 

parar la aiquins o el proceso, para un nuevo ajuste. Cuando ae 

eat6 realizando el ajuste, el mecánico debe de tratar que los 

ajustes se aproximen lo más posible e las especificaciones de el 

producto. La máquina o el equipo, no debe de ser ajustado con 

tolerancia bajo ning6n motivo, a menos que sea estipulado en las 

especificaciones. 

Las ventajas de la inspecci6n de primera pieza es que todos 

loa productos o piezas que salen de una linea de producci6n son 

inspeccionadas antes de que se produzca cualquier corrida 

cualquier defecto es detectado y corregido antes de empezar la 

producción, Y esto nos ahorra el costo de el material defectuoso 

que se habria producido si no se hubiera hecho la inspecci6n de 

primera pieza antes de empezar la producci6n. 

Cuando se están produciendo corridas muy grandes, es 

necesario establecer una frecuencia de inspecciones para asegurar 

que se continuen produciendo piezas o productos con la calidad y 

especificaciones requeridas. 

vr.1.4.- INSPECCION PATRULLA 

Dentro de la inspecci6n patrulla, el inspector debe de 

patrullar las operaciones o intervalos peri6dicoe e inspeccionar 

las partidas que astan siendo producidas. 

Cuando aparece ala6n tipo de problema, el inapector debe de 
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realizar alauna acci6o correctiva para corregir el proble•• antes 

de que sean producidas muchas piezas o productos defectuoaoa. 

Estas son las principales ventajas y desventajas de la 

Inspecci6n Patrulla: 

Ventajas: 

Es conveniente usar este tipo de inspecci6n cuando el 

proceso tiene un alto porcentaje de productos defectuosos 

requiere de frecuente inapecci6n. 

Cuando el proceso es complicado y el operador tieoe que 

fijar su stenci6n en la operaci6n 

bien la funci6n de inspector, 

no puede 61 mismo hacer 

Cuando es necesario tomar datos especificas de cada una de 

las operaciones. 

Desventajas: 

Con este tipo de inspecci6n, no se puede tener un control 

completo de la calidad, de cada uno de los lotes, pue1to que 

el inspector patrulla se encuentra patrullando diferente• 

lotes sin dedicarse alguno en especifico. Por lo tanto, 

van a existir rechazos en la inspecci6n de producto• 

terminados. 

Otro problema puede sursir si el inspector patrulla necesita 

equipo especial para inspeccionar los diferentes procesos 

que esten a su cargo. 



VI,l,5.- INSPECCION EN PROCESO 

La inapecc16n en proceso es una de las inspeccione• m¡a 

utilizadas comunmente, consiste en inspeccionar un arupo de 

piezas o productos llamados lotes, despu6s de cada operac16n, 

estas deben de estar aprobadas antes de pasar la siguiente 

operaci6n • El inspector debe de tomar una muestra de cada lote, 

ai esta •uestra cumple con la calidad las especificaciones 

requeridas, ser& aprobada J podr6 pasar el lote a la aiauiente 

operación, si por lo contrario la pieza no es aprobada, se 

tendri que realizar una acción correctiva. 

La inapecci6n en proce10 tiene una ventaja muy i•portante, 

hace posible llevar un contr61 de Calidad en todas cada una 

de las operaciones de loa distintos procesos. 

Por otro lado la inapeccibn en proceso tiene ciertas 

limitacionea, como lo son las aisuientes: 

Mo nos permite darnos cuenta si e1iate algún defecto hasta 

que se ha terminado alguna operaci6n, puesto que la inspecci6n se 

realiza deapu6a de cada operaci6n, 

Retarda el movimiento de las piezas o productos de una· 

operaci6n a otra. 

No es flcil de aplicar en producciones de proceso continuo, 

debido a la dificultad para formar lotes sin alterar el proceso 

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

De los cinco tipos de inspecci6n que ya se mencionaron, se 

deberá utilizar en más conveniente, dependiendo del producto, 

ses6n sea el caso. 

Para el recibo del material, partidas compradas, 

material, el Departamento de Recibo iniciará un Reporte de 

Entrada sl Almacén , enviará este reporte a la Inspecci6n 

colocará el material y partidas dentro de una área pera material 

pendiente de Inspeccibn. 

Inspeccibn de Recibo: inspeccionará el material y partidas 

de acuerdo los requisitos de la Orden de Compra las 

instrucciones de Control de Calidad aplicables; documentar& la 

inspeccibn enviará una copia del reporte al Gerente de 

Aseauramiento de le Calidad para su archivo. La inspeccibn de 

Recibo incluirá: 

a) Ispecci6n visual para comprobar que no haya daaos. 

b) Verificaci6n de marcaje, (si es aplicable), 

c) Revisi6n y Aprobacibn de documentaci6n, 

Después de la aceptación del material y piezas de compra, el 

inspector sellará y fechará el Reporte de Entrada al Almacbn 

enviará el reporte al Supervisor del Almacbn, liberando asl el 

material o partidas, 

Cuando sea aplicable, el inspector estampará en loa 

materiales con seauimiento un n6mero único de eerte. con n6meros 
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de golpe de bajo esfuerzo o etiquetas, según sea aplicable¡ 

tomado de la Hoja de Registro de números de Serie, la cual har6 

referencia al n6mero de parte, número de serie, proveedor, etc. 

La inspección desempeña una funci6n importante en los 

siguientes puntos: 

a) Inspeccibn de ensamble / prueba 

b) Inspecci6n de marcaje / empaque 

c) Control de sellas a etiquetas 

a) Inspeccibn de ensamble / prueba 

La inspecci6n de ensamble/prueba será efectuada de acuerdo a 

los documentos referidos en la Orden de Trabajo y en el Plan de 

Aseguramiento de la Calidad, cuando sea aplicable, 

Las equipos utilizados para la medición y prueba, 

registrados en la Orden de Trabajo, 

serán 

El inspector verificar& las partidas ser ensambladas 

contra la Orden de Trabaja 

hoja de trabaja, 

documentará la aceptaci6n en la 

Cuando sea aplicable, el inspector registrará los números de 

serie de materiales con seguimiento y el número en el Registro de 

Ensamble de Materiales, 

El inspector estará a cargo de testificar y documentar la 

aceptación de las pruebas, 
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b) Inspección de marcaje / empaque 

La inspección de marcaje/empaque ser& realizada de acuerdo a 

loa requisitos identificados en la Orden de Trabajo y en el Plan 

de Aseguramiento de la Calidad, cuaodo sea aplicable, 

El inspector documentar& ls aceptación del marcaje y el 

empaque en la Orden de Trabajo f enviar& la Orden de Trabajo al 

Gerente de Aseguramiento del Contr61 de Calidad, 

c) Control de aellos o etiqueta• 

Solamente el peraonal de loa Departamentos de Calidad est4 

autorizado para tener y utilizar a!abolos de inspecci6n, 

El Gerente de Contról de Calidad es responsable de asignar 

un n6mero de sello o stmbolo 6nico para cada persona 

mantener un registro de estos números. 

deberá 

Cada inspector eet4 autorizado para utilizar el sello o 

símbolo donde sea necesario. 

Sellos o aimbolos que hayan sido perdidos, así como aquellos 

asignados a empleados que ya no trabajan en la compañia, ser&n 

retenidos no reemitidos durante un año, Esto estará reflejado 

en un registro que llevará al d!a el Gerente de Aseguramiento de 

Calidad. 

VI,2.- CONTROL DE MATERIAL FUERA DE ESPECIFICACION 

Todo material con deaviaci6n en Inspección de Recibo,en 



proceso, como producto terminado o resresado por el client~, 

deberá ser documentado por el inspector en un Reporte de 

Desviaci6n. El msterial ser& segregado e identificado pint4ndole 

el número y colocándole una tarjeta de Reporte de Desviación. 

Adem6s de lo anterior, para el material en proceso, el 

inspector deberá anotar el número de Reporte de Desviación en la 

Orden de Trabajo en la operación donde ocurrió el rechazo, 

Todos los Reportes de Desviaci6n deber&n enviarse para 

evaluación al Gerente de Ingenier1a del Producto o a quien est6 

autorizado para tomar decisiones con respecto a la disposici6n 

del material con desviación. 

El Gerente de Ingenier1a del Producto la persona 

autorizada determinará la causa que origin6 la desviaci6n, su 

resoluc16n y si es necesario una acci6n correctiva. 

El gerente de Ingenier1a del Producto la persona 

autorizada regresar& el Reporte de Desviaci6n a Control de 

Calidad, quien efectuará la distribución de copias como se indica 

en el Reporte de Desviación. 

En los casos donde la desici6n sea ''usar como Asta, se 

deberá emitir una Solicitud para Autorización a Desviación, misma 

que deberá ser aprobada por los Gerentes de Aseguramiento de la 

Calidad y de Ingenieria del Producto. 

El inspector deberá anotar el número de Solicitud para 

Autorización a Desviación en la Tarjeta de Reporte de Desviación 

y pondrá su firaa o oello y la fecha. 
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En los cosos donde la decisi6n para el material desviado sea 

enviar a chatarra regresar al proveedor, el Gerente de 

Ingenieria del Producto ssi lo anotar& en el Reporte de 

Desviaci6n, poniendo su firma y la fecha, 

En los casos donde la decisi6n para el material desviado sea 

"retrabajar" o ''reparar'' , el Gerente de Ingenierla del Producto 

deber& preparar las 

retrabajo/reparaci6n usando 

instrucciones 

la forma 

detalladas 

Instrucciones 

para 

para 

Retrabajo/Reparaci6n, Estas instrucciones deberán enlistar todas 

las operaciones necesarias en orden secuencial, 

inspecciones, 

incluyendo 

Las instrucciones de Retrabajo/Reparaci6n deber&n indicar 

los procedimientos y especificaciones de proceso de material que 

sean aplicables con nivel de revisi6n, según se indique. 

Las instrucciones para Retrabajo/Reparaci6n deber&n 

identificarse con el número único asignado y controlado por 

Ingenieria del Producto. El Gerente de Ingenieria del Producto 

deber& anotar el n6mero de Instrucciones de Retrabajo/Reparaci6n 

en el Reporte de Desviaci6n. 

Todas las Instrucciones de Retrabajo/Reparaci6n deber&n ser 

revisadas autorizadas por los Gerentes de Ingenierla del 

Producto y Aseguramiento de la Calidad quienes deberán firmarlo 

fecharla, antes de que el retrabajo/reparsci6n se inicie, 

La Tarjeta de Reporte de Desviaci6n permanecer~ con la pieza 

hasta que todas las operaciones se terminen, despu6s el inspector 



quitar! la Tarjata de Reporte de Deeviaci6n la envierA al 

Gerente de Asesuramiento de la Calidad para su archivo. 

El inspector deber& verificar que sea el correcto el nivel 

de revisi6n de la especif icsci6n o procedimiento aplicable que se 

us6 en cada operaci6n de la Instrucci6n de Retrabajo/Reparaci6n 

que sea terminada y deber& firmar y fechar donde corresponda. 

El inspector documentar& la terminaci6n del Reporte de 

Desviaci6n firmando o sellando y fechando la Tarjeta de Reporte 

de Desviaci6n deapu~e de una reinspecci6n satisfactoria u otra 

disposici6n terminada, enviar& la Tarjeta de Reporte de 

Desviaci6n al Gerente de Aseguramiento de la Calidad para su 

archivo. 

El Gerente 

evaluaci6n de 

Materiales. 

de Ingenier{a del Producto puede 

desviaciones por el Grupo de 

V!,2,1,- GRUPO DE REVISION DE MATERIALES 

solicitar 

Revisi6n 

la 

de 

El Grupo de Revisi6n de Materiales consistir& de las 

siguientes personas 

Aseguramiento de la 

Gerente de Ingenier{a 

sus representantes: 

Calidad, Gerente de Control 

del Producto, Gerente de 

Gerente de 

de Calidad, 

Calidad e 

Investigaci6n y Desarrollo, Gerente de Producci6n, Gerente de 

Operaciones 

requiera. 

un representante del cliente cuando as! se 

Los cuatro primeros miembros del Grupo de Revisi6n de 
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FECKA; 11.T,/O.C. "°· Ha. DE SEAIE 

COOIGO Ol91JJO No, ESP[CIFIC.lCION 
.. v. 
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CANTIDAD C'JOUiO DEL ':IEFE~TO: 
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1 
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CAUSA DE LA .. o CONFOIUrn>AD: 

OISPOSICION ACCION CMRECTIVA 

0USAASE ASI AUT, A OESV. 'fo, --
OREüRESAR ... PROVCEDOll o 1.EQUE"-l~A 

Ou.tu,eAJO o NO REQUEIUDA 
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0CHATAlllRA 
;ECHA: ----

FECKA1 
Fl•.KA: 

FIR~A: ____ -------------
NO CONFOMIOAO !{[SUELTA 

FlCHA1 rlRl'IAl 

EMITIDO POll1 l !!ClllOO POR• 

INSPECTOR SUPEllVISOR !\ESP. 



Materiales forman el grupo autorizado para votar tomar 

decisiones con respecto al destino que se d6 a los materiales con 

desviaci6n. Los aieabros restantes actuarán para asesorar 

ayudar en la foraulaci6n de decisiones y planes de Acciones 

Correctivas, para evitar que las deficiencias vuelvan a 

ocurrir. El Gerente de lngenieria del Producto documentarA la 

desici6n del Grupo de Revisi6n de Materiales 

(chatarra,retrabajar/reparar, usar-como estA) en el Reporte de 

Deaviaci6n. 

El Gerente de Aseguramiento de la Calidad mantendrá un 

Registro de los Reportes de Desviaci6n, en el cual deberá 

incluir: n6mero de reporte, fecha en que se emiti6 1 fecha en 

que se termin6. El Gerente de Aseguramiento de la Calidad hará 

seguimiento de todos los reportes que no hayan terminado después 

de 30 dias de la fecha de eaisin. 

VI,3.- ALMACENAMIESTO Y EMBARQUE 

Los materiales y partidas serán almacenadas en anaqueles, 

tarimas o de alguna otra aanera que evite daños y deterioro. El 

almacenaje deberá ser en áreas de acceso limitado. 

Las partidas que tengan vida limitada serán almacenadas 

mantenidas de acuerdo a lo descrito en los 

procedimientos/instrucciones aplicables o del fabricante, 

Todos los materiales serán almacenados y manejados en tal 

forma que se evite la pbrdida de su identificaci6n. 



El Gerente de Control de Calidad verificar& trimestralaente 

la• condicionu de almacenamiento documentarA e1taa 

verificacionea a trav6s de un memor&ndum dirigido al Gerente de 

Calidad e Investi¡ac16n 1 Desarrollo. 

Antes del eabarque, el equipo ser& puesto en cajas, bolsas 

y/o eabalado para ••itar daftoa exposic16n a los elementos 

naturales, Todas la1 partidas se mantendr6n identificadas, Las 

.uperficies ~•quinada• critica& ser&n recubiertas con una 

pellcula adecuada para e•itar la corros16n. 

Antes de la liberac16n para embarque, el Gerente de Control 

de Calidad varificarA: 

a) Que la docu•entaci6n esth completa y en orden, cuando 

sea aplicable. 

b) Que exista placa de identificaci6n y que tenga completa 

toda la infor•aci6n, 

e) Que el empaque y protecci6n sean adecuados. 

Cualquier requeriaiento especial del cliente para el manejo, 

almacenamiento y embarque estari indicado en la Oreden de Trabajo 

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

aplicable. 

Todos lo• materiales~ partes, subensambles productos 

termienados deberin estar identificados durante todo el proceso, 

La 1dentificac16n podr& ser por n6mero de parte, por n6mero 
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de orden, tipo o n6eero de material, o cualquier otro sistema de 

identif icaci6n. 

La identificac16n deberá ser mantenida por alguna marca en 

el material o pieza, o alg6n tipo de tarjeta etiqueta, o 

cualquier otro aditamento que sirva para este proposito. 

Los materiales fuera de especificaci6n, deberán ser 

identificados 

especificaci6n. 

~anejados por control de materiales fuera de 

VI.3.1,- XASEJO DE ALMACENAMIENTO 

Los inspectores deberán ser capacitados, de tal forma que 

puedan identificar inmediatamente cualquier tipo de problema de 

almacen. 

Se debe desarrollar un procedimiento de almacenamiento que 

sea claro, con instrucciones espec!ficas y que contenga también 

la polltica que se va a utilizar en el control de inventarios 

(primeras entradas, primeras salidas, etc) de tal manera que 

cuando se realice al~una inspecci6n, se conozcan exactamente los 

puntos a inspeccionar. 

El inspector tendrá la autoridad de realizar cualquier 

cambio que el cancidere necesario en el almacen, para evitar 

cualquier deterioro que afecte la calidad del producto, por 

ejemplo: 

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

vez de que 1ean aco•odados con precaución. 
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B•itar el uso de estantes muy altos, para facilitar el 

movimiento de loa productos, 

Evitar encimar demasiados productos, para que no se deformen 

loa que quedan en le parte de abajo, 

Si se usa montacargas, evitar que los productos estorben el 

paso de 6ste sean dafiados. 

Evitar que loa productos que sean muy pesados, sean 

almacenados encima de otros de menor peso. 

Evitar que los productos sean expuestos al calor, agua, etc, 

dependiendo del tipo de productos y de las condiciones que e•toa 

requieran, 

VI.3,2.- MANEJO DE EMPAQUE Y EMBARQUE 

Aaegure~iento de la Calidad debe de establecer un control 

que asegure que el producto cumpla con las especificaciones del 

cliente contenga la informaci6n e instrucciones necesarias 

antes de que sea empacado. 

Este control tambi6n debe de asegurar que el producto este 

protegido por el empaque hasta que &ate llegue a su destino, 

Dependiendo dQl tipo de producto y de las especificaciones 

de el cliente, se determinará si ea nccesorio la inapecc16n en 

todos 

el loa, 

cada uno de los embarques, o solamente en algunos de 

El tipo de inspecci6n asi como su frecuencia deber4 de estar 



claramente especificado en las instrucciones de inspección y se 

deberá tomar en cuenta lo siguiente: 

Que el n6~ero de parte 1 cualquier otra información que 

contensa el empaque, coincida can el producto con los 

documentos del embarque. 

Que todos los a(itamentos extras del producto es ten 

contenidos en el empaque. 

Que no exista alg6n defecto aparente en el producto, aunque 

ya haya pasado por inspeccibn. 

Que todos los datos, planos, o cualquier otra informacción 

que el cliente haya especificado, se encuentre completa. 

Que exista alguna ~arca o etiqueta que indique 

producto pas6 por una inspeccibn final, 

que el 

Que el empaque seo lo suficientemente fuerte para prote1er 

al producto, durante su transporte y su almacenamiento. 

Los resultados de estas inspecciones deberán de ser 

registrados, para que posteriormente sean analizados 

periodicamente por Aseguramiento de la Calidad, 

VI.4,- IDENT!fICACCION Y COSTROL DE PARTIDAS. 

Inspecci6n de Recibo verif icarA las marca~ de 

identificac16n de los materiales de compra contra lo especlf icado 

en la Orden de Compra. 



Cuando 1ea aplicable, el inspector verif icar4 las 

identif icacione1 asignar& un n6mero de serie 6nico a las 

partea o piezas antes de liberar el material para manufactura: 

registrar6 el n6mero de serie del material en la Orden de 

Trabajo, se fechar& y se sellar4 la Orden de Trabajo, 

Cuando el material vaya a ser dividido para diferentes 

procesos con segui~iento, el inspector de recibo estampari con 

n6meros de 1olpe de bajo esfuerzo o al16n sello determinado, cada 

pieza del material con un n6mero de serie 6nico, manteniendo en 

Inspecci6n. Un inspector verificar6 la aplicaci6n del marcaje 

documentar6 esta verificaci6n sellando y fechando la operaci6n en 

la Orden de Trabajo, 

Cuando durante el proceso se borren las marcas de 

identificaci6n del material con seguimiento, el operario 

reaplicar4 los marcajes antes de quitar el material de la 

eataci6n de trabajo, tomando la identificsci6n de la Orden de 

Trabajo El inspector verificar& la aplicaci6n de las marcas y 

documentar6 estas verificaciones sellando y fechando la operaci6n 

en la Orden de Trabejo. 

Las partes terainadas serán llevadas al ir ea de 

almacenamiento, despu~a de ser inspeccionadas. 

Antes del embarque, todas las piezas que forman el producto 

aer4n marcadas con un sello de identificación seg6n ses 

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

a) Nombre o marca del fabricante. 



b) Material. 

c) Tamafto nominal, 

d) N6mero de serie, 

e) Clase de servicio, 

El marcaje serA hecho por Producci6n y deberA verificarlo un 

inspector. 

VI.4.1.- ACTUALIZACION DEL INVENTARIO EXISTENTE, 

Loa •ateriales, articulas partidas que esthn en 

Invent•rio, los cual•• hayan sido comprados ante• de la 

implementaci6n del Pro1r••• de Aae1uramiento de la Calidad puedan 

ser actualizados para compensar loa elementos del ?roarama de 

Aseguramiento de la Calidad que no fueron efectuado• en ellos. 

Cuando se requiera una actualizaci6n, se eaitir6 al Gerente 

de Aaesuramiento de la Calidad una Solicitud para Actualizaci6n. 

Aseguramiento de la Calidad evaluar6 y documentar6 los elemento• 

del Programa de Aaeguraaiento de Calidad que no fueron 

incorporados determinar6 la acci6n requerida para coapenaar 

esos elementos, en lo Solicitud para Actualizaci6n. 

Control de Calidad eo responsable de verificar los n6mero1 

de identificaci6n del material y documentar esta verificaci6n 

sellando o firmando y fechando la Solicitud para Actualizaci6n • 

El Gerente de Aseguramiento de Calidad verificarl que los 

materiales con seguimiento cumplan 101 aiguientea requiaito11 



a) N6mero1 de identificaci6n. 

aeauimiento hasta sus certificado• de b) Que asista 

fabricaci6n que estén de acuerdo a las especificaciones 

de Inaenieria. 

c) Que loa •ateriale1 cumplan los requisitos apropiados de 

calidad ta•bi6n que tensan lo documentaci6n de las 

in1peccione1 realizada• para aae¡urar un nivel apropiado 

d• calidad. 

El Gerente de Aaeaura•i•nto de la Calidad verificar6 que las 

partidH terainada• o co•prada• cumplan los aiauiente• 

requilltos: 

a) Identif icaci6n leaible J que el aaterial est6 dentro del 

periodo de •iaencia, como sea aplicable aea6n el tipo de 

•aterhlea, 

b) Que eath de acuerdo a la1 eapecif icacionea de 

In911nierh. 

A todoa loa materiales J productos que eat6n en proceao da 

actualizac16n, el inapector de Aaeauramiento de la Calidad leo 

pondr6 una tarjeta de Identificaci6n de Material Especial, en la 

cual ae eapecif ique que el material está en proceao de 

actualizaci6n. 

La aprobaci6n final de loa materiales producto• 

actualizadoa oer6 dada por loa Gerentes de A•esuramiento de la 

Calidad de Co~trol de Calidad quienes deberán aprobar la 
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Solicitud para Actualizaci6n, 

La solicitud 1 la documentaci6n de soporte aer4 archivada 

por Aaaauraaianto de la Calidad, 
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VII,- CONCLUSIONES 



Para concluir ea necesario hacer la siguiente clarificaci6n 

del concepto "Asesura~iento de la Calidad": 

Aseguramiento de la Calidad significa, comprobación de la calidad 

de las actividades relacionadas con el trabajo, ésta se realiza 

con personal independiente de las fuerzas de producción 

capacit•do en la técnica de Aseguramiento de la Calidad, para 

salvaguardar de manera objetiva la calidad, integridad 

seguridad de las instalaciones disefiadas, construidas J operadas 

por los prestadores de servicios, proveedores, contratistas 

t•cnicos de la empresa, el programa de Aseguramiento de la 

Calidad, es un siateaa de control para lograr la calidad 

preconcebida. El programa de Aseguramiento de la Calidad de 

ninguna manera releva al personal técnico administrativo 

participante de su responsabilidad de asegurar la calidad de sus 

actividades en las Areas donde participan, y si los compromete a 

complir con la parte del programa que les corresponde, por lo 

tanto, a una organizacibn de Aseguramiento de la Calidad, se le 

delega la responsabilidad de desarrollar administrar el 

programa de Aseguramiento de la Calidad de su empresa. 

IM 
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