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CAPITULO 1

ANTECEDENTES

1.1 ANTECEDENTES

El Sisterma de Escape nacié propiamente con la invencion del automévil, aunque antes
del sistema de escape propiamente dicho, existié la chimenea, que tiene la funcién de
recolectar los gases de la combustion de diferentes productos, como son leiia, carbon,

etc. y conducirlos al exterior

Con la invencién del automévil hubo la necesidad de desarrollar un sistema que
condujera los gases y a su vez disminuyera el ruido. esto debido a las explosiones que

se producen en el motor de combustion intema.

En un motor de combustiéon interna, las explosiones son tan rapidas que se mezclan en
un ruido constante. Comeo el sonido es vibracién de aire y cuando las vibraciones son

tan grandes, el sonido es fuerte.

A través del tiempo, los mismo que el automovil, los sistema de escape, se fueron

modificando para que a la vez que se buscaba disminuir el ruido debido a las



explosiones del motor, se buscaba no sacrificar la potencia del motor. esto por la

creacién de una contrapresion en el sistema.

Los Sistemas de Escape generalmente se conforman por:

Multiple de Escape
Tubo de Escape
Resonador
Silenciador
Tubo de Salida.

Convertidor Catalitico.

Los gases quemados en todos los cilindros concurren al Colector de Escape o Multiple
de Escape. Este se construye cn general de hierro colado, ya que este material puede

resisti cambios grandes y bruscos de temperatura.

Tubo de Escape.- Del multiple de Escape los gases pasan al Tubo de Escape. Esta pare
del sistema esta fabricado de tubo de acero de bajo contenido de carbon, acero de bajo
contenido de carbén con recubrimiento de zinc ( galvanizado ) o de acero inoxidable y

lleva unos insertos del mismo material v una brida soldada en el extremo.

-



Silenciador.- Son variaciones de filtros acasticos de paso y consisten en un cuerpo por
el que pasan los gases quemados a través de tubos perforados a intervalos y desviadores
( bafles ) que forman las recamaras acasticas.

Un silenciador de este tipo causa un pequeiio aumento en la contrapresion, sacrificando
algunos H. P. del motor, y mucha atenuacién de las ondas de sonido.
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Formas de bafles de un tipo de seccion

Resonadores.- Algunas veces se utilizan resonadores en los Sistemas, con la finalidad

de inistrar espacio de exp i6n adicional, en los puntos criticos del sistema para

suavizar el flujo de gas de escape.
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Seccion y construccion interna de un resonador




Tubo de Saiida.- También llamada tuberia de Cola, transporta los gases de escape del
silenciador al exterior, lejos del automévil. En la mayoria de los vehiculos la tuberia de
escape posterior sale en la parte de atras y por debajo de la defensa. En otros vehiculos
sale en un lado, delante o detras de la rueda trasera.

Colgantes.- Son un tejido de huie que tiene extremos metalicos que sostienen al
silenciador y a la tuberia de escape en sus posiciones de manera que no toquen ninguna

parte metdlica. Esto ayuda a aislar el ruido del escape del resto del automovil.

Convertidor Catalitico.- Se instala entre el multiple de pe y el sil iador, con el

fin de ayudar a reducir las isi

€C

de los gases de escape. Este tiene
una capa metilica resistente al calor; en el exterior se encuentra un lecho poroso o
rejilla revestido de catalizador llamado monolito o sustrato.

El catalizador puede oxidar quimicamente la mayoria de los hidrocarburos y al
monoxido de carbono que queda en el gas de escape. Se utiliza en el motor un sistema

de inyeccion o de pulsos de aire para suministrar el aire adicional que requiere el

proceso de oxidacion.

A conti idn se

a el croquis de un Sistema de Escape



SISTEMA DE ESCAPE TIPICO

TUBO FRONTAL.
TUBO CENTRAL.
SILENCIADOR.

PRESILENCIADOR.
JUNTA UNION.

PLACA AISLANTE.
TUBO DE COLA.
COLGANTE SUPERIOR.
10 ANTLLO DE HULE.

11 TORNILLO * U™,

12 ABRAZADERA.

13 SOPORTE AISLANTE.
14 PLACA SOPORTE.

15 SOPORTE AISLANTE.
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1.2 OBJETIVOS

1.- Proponer un Modelo de Calidad para la Fabricacion de Sistemas de Escape para la

Industria Automotriz

2.- Deteccién de problemas y control en los procesos de fabricacion de los sistemas de

escape mediante las herramientas que proporcionan los métodos estadisticos.
3.- Establecimiento de las Filosofias de Calidad segin:

- Programa de las 5°S

- Edwards Deming

4.- Establecimiento de las Normas 1SO 9002

5.- Resaltar la importancia de la calidad como uno de los eventos mis importantes en la

actualidad ¥ su proyveccién hacia el futuro.



£3 RELATORIA

Tomando en cuenta que en nuestro pais no’ tenemos los recursos necesarios para el ’
trabajo de investigacion en este campo, y unicamente somos los fabricantes de los
Sistemas de Escape. sobre un diseiio de nuestro cliente y que este debe estar lo mas
estrictamente apegado a sus especificaciones tanto de materiales, construccion, pruebas
necesarias almacenamiento y embalaje, para la aceptacion por parte de nuestro cliente
terminal. esta tesis indica los pasos a seguir para que por medio de las diferentes
filosofias de calidad, métodos estadisticos y las normas internacionales, se implante un
sistema de calidad en la pequeria, mediana o gran industria, con la finalidad de

garantizar el producto de la mas alta calidad para la satisfaccion de nuestro cliente.

Este sistema involucra a todos los departamentos de la empresa, empezando por la
Direccidon General, Compras, Ingenieria, Almacenes, Produccién, Aseguramiento de

Calidad, Transportes, Personal, etc..



CAPITULO 11

PROPUESTAS DE CALIDAD

1.1 PROGRAMA DE §'S

Este programa tuvo su origen en Japon y fue ideado con la intencién de organizar y
ayudar al departamento de Manufactura, aunque en la actualidad este programa se

puede aplicar a todos los departamentos de una empresa.

El nombre de Programa de 5°S se deriva de los términos japoneses que se describen a

continuacion:

SEIRI que significa ARREGLO

SEITON que significa ORDEN

SEISO quec significa LIMPIEZA
SEIKETSU que significa ESTANDARIZACION

SHITSUKE que significa DISCIPLINA



Al adoptar la filosofia de las 5°S en el desempeiio diario de nuestro trabajo, obtenemos

resultados en seguridad, productividad y calidad.

Aurreglo.- Es determinar que sirve.- Se tiene que pensar que es realmente necesario y
que no lo es; porque muchas veces se empieza por guardar documentos o papelitos e

incluso informacion que creemos puede ser de utilidad, pero en realidad no lo es.

Tirar todo lo que no necesitamos.- Dentro de una oficina. en cajones., gavetas o
archiveros, tirar cosas no actualizadas. expiradas o que ya no se necesitan como:
revistas, papeles, catalogos. libros, etc..- En pisos y pasillos, tirar lo que no se necesita
como son cajas. material, partes rotas. etc.. Anaqueles y estantes, tirar cosas que ya no
se planea usar tales como padeceria, fragmentos sobrantes, refacciones, herramientas
rotas. * fierros . etc.

Para el equipo de limpieza se debe asignar un almacén para guardar escobas,
recogedores. trapos. detergentes, limpiadores, etc.
Poner las cosas en su lugar.- Es asignar un lugar para cada cosa, identificando cada una
de estas. codificandola y regiswrandola de tal manera que cundo se requiera sea

localizada facilmente.

Todas las cosas que no tienen que ver con la operacion o la actividad que se realiza

deben ser desechadas.
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Para saber si las cosas para desempefiar nuestra tarea son necesarias debemos hacernos

las siguientes preguntas:

¢ Que sirve ?
¢ Quien lo usa ?
¢ Cada cuando ?

i Donde 1o pougo ?

Debemos aprender a identificar las cosas que no sirven y que regularnmente estan en

lugares tales como: estantes, lockers, pasillos, debajo de escaleras y en rincones,

tapancos, techos, archiveros, gavetas, etc., y generalmente son cosas como partes

obsoletas y de poco uso, padeceria y sobrantes de materias primas, exceso de

herramientas. equipo de emergencia fuera de su lugar o vacio, informacién en tableros

con fechas vencidas, exceso de maquinas, racks, tarimas, cajas de caridon, material para

retrabajo, etc..

Finalmente debemos tomar la decision de que es 1o que debemos guardar, evaluando

siempre su utilidad. En el caso de informacion recibida de parte del cliente, debemos

especificar en el contrato por cuanto tiempo debemos resguardar esa informacion y

| como procederemos cuando se cumpla ese lapso.

Existen recomendaciones para guardar las cosas que sirven y pueden aplicarse a las
H

distintas areas productivas de la empresa o departamentos y son:

a.- Las cosas que no usas a lo largo de un aiio, tiralas.



b.- Las cosas que usas cada 6 a 12 meses, guardalas lejos del lugar de trabajo y
plenamente identificadas.

c.- Las cosas que usas entre 1 a 6 meses debes ponerlas no tan lejos, pero

i bien identificad

d.- Las cosas que usas todos los dias deben estar en tu lugar de trabajo.
e.- Las cosas que usas todo el tiempo, llévalas contigo.

f.- El equipo de emergencia debe estar en un lugar accesible y bien sefalizado.

Las desventajas de guardar muchas cosas:
a.- Da mal aspecto al lugar de trabajo.

b.- Se ocupa ho mas espacio que.cl io.

c.- Tenemos que trabajar mas,

d.- Puede ocasionar que se mezclen material bueno con defectuoso.
e.- Afecta la productividad, la calidad y la seguridad.

Orden.- Significa asignar un lugar especifico para cada cosa que

S Y

ya que si las cosas estan puestas en cualquier lugar, el espacio no esta siendo utilizado
eficientemente, y no podemos poner la cantidad de cosas que quisiéramos en ese
espacio. En el caso de documentos debemos llevar un registro de esa informacion y el
control de las carpetas donde estan archivados dichos documentos.

Un procedimiento |;ara ordenar un area de trabajo es:

1.- Definir un nombre para cada cosa.



2.- Ordenar las cosas de acuerdo a su frecuencia de uso, grupos o familias que

tengan las mismas caracteristicas.
3.- Asignar el Jugar en el que sera almacenado, archivado o depositado. No olvidar

que lo que utilicemos con mayor frecuencia debe estar mas cerca de nuestra area de
wabajo.

4.- Identificar el lugar especifico para cada cosa.

Esto es necesario porque cuando trabajamos en un area desordenada descuidamos los
siguientes aspectos:
- Productividad.- Invertimos el tiempo en buscar y no en producir.
- Calidad.-Un area desordenada no puede producir articulos libres de defectos o
utilizar la informacion adecuada

- Seguridad.- En un area desordenada existen infinidad de riesgos de accidentes.

Lo mas importante ¢s que el orden sea entendido por todo el personal de la planta, de
ser posible asignar un color, una marca, un codigo y un lugar de almacenaje para cada
cosa. Debemos colocar carteles, ayudas visua_ales o sefializaciones que indiquen si se
esta utilizando el equipo, como se debe utilizar, método de trabajo, si esta en
reparacion, etc..

Como ejemplos de orden podemos citar:



- Infor i6n recibida del cli o proveedor esta debidamente codificada y

archivada.

- Las areas de trabajo y los pasillos estan perfectamente identificados y
de.ﬁnidos.

- Los pasillos estan en linea recta.

- Los racks tienen la msma altura.

- Solo se tiene la herramienta necesaria en el arca de trabajo.

- El equipo esta dispuesto de acuerdo al flujo 16gico de proceso de fabricacion.

- Las ordenes de compra estan foliadas en forma consecutiva.

Limpieza.- Es mantener limpias nuestras areas de trabajo y mas que eso, es toda una

filosofia y por lo tanto debemos verla como una forma de inspeccion.

Debemos fomentar el habito de la limpieza enwre todo el personal de la planta. ya que

este es trabajo de todos v no de unos cuantos. No se wata de aventar los trapos 0

' es!opés detras de la maquina de tal manera que no se vean, esconder la chatarra para
que no la vea el supervisor o al barrer arrojar el polvo y la mugre en las ranuras del
piso, sino que existan contenedores en lugares estratégicos para ahi depositar los

' desperdicios o chatarras resultantes de los procesos de fabricacidon. No hay ningan

trabajo que no involucre limpieza.
Existen lugares dificiles de limpiar dentro del equipo de proceso, en la planta, los pisos

y otros como son las herramientas. aditamentos o cosas que no se usan a diario. En



estos casos debemos localizar cual es la fuente por la que esta sucio, puede ser causa
del mismo proceso, fuga de aceite del equipo por falta de mantenimiento , etc., una vez
hecho esto debemos asignar prioridades y fechas para llevar a cabo la limpieza de esas
zonas
Para promover un lugar limpio de trabajo se puede hacer por cuatro pasos:

1.- Dividir el drea en zonas y asignar un responsable.

2.- Decidir que es lo que se va a limpiar. en que orden y hacerlo, analizando la

fuente de los problemuas.

3.~ Revisar la forma en que s¢ efectiua la limpieza y con que herramientas se

hace.

4.- Dictar las reglas a observarse en el area.
Dentro de los habitos de limpieza podemos mencionar:

1.- No derramaré liquidos.

2.- Limpiaré las cosas correctamente.

3.- Levantar¢ las cosas que estén tiradas.

<4.- No dejaré las cosas sucias.

5.- No dejaré cosas regadas o tiradas.

G.- Reescribire las cosas que se borren.

No hay que olvidar que la limpieza es trabajo de todos y debemos hacerlo en equipo.



Estandarizacion.- Es crear reglas, definiendo como hacer el trabajo, para mantener el
arreglo el orden y la limpieza, es decir que haya conformidad con las normas o
parametros ya establecidos, como son las reglas o normas de seguridad, el reglamento
interno de 1a empresa, el cédigo de colores, ayudas visuales, etc..
l;:n el caso de ayudas visuales existen simbolos normados de tal manera que con solo
verlos la gran mayoria de las personas sabe el significado, como son:
Salida de Emergencia

Cruz Roja

Escaleras

No Fumar

No Estacionarse

Las ayudas visuales son una representacion grafica de alguna actividad a realizar y
sirven para evitar crrores en las operaciones o procesos de fabricacion, para saber
donde debemos poner las cosas, para seiialar las areas de operacion, precaucion y de

riesgo, para indicar donde se encuentra el equipo de seguridad asi como las salidas

de emergencia, para indicar el tipo de mantenimiento preventivo y en que parte de la

maquina hay que realizarlo.
Las ayudas visuales deben tener las siguientes caracteristicas:

- Faciles de ver a distancia.



- Faciles de entender y faciles de manejar.

- Se deben colocar en el lugar adecuado para el cual se requieren.

- Sencillas para que se lleven a cabo.

Las ayudas visuales son una herramienta en las instrucciones de trabajo del Sistema

{SO 9000 ya que facilitan y aseguran que las partes y componentes se fabriquen con

calidad.

Dentro de las ayudas visuales esta el manejo de colores para resaltar una operacion,

una advertencia, un punto critico de calidad, etc., a continuacién se mencionan algunos:

Elemento
Agua

Gas

Aire

Equipo c/Incendio
Electricidad
Guardas de Magq.
Precaucion

Area de Peligro

Color

Verde

Amarillo

Azul

Rojo

Azul
Anaranjado
Amarillo/Negro

Negro/Blanco

Dentro de la misma estandarizacion, podemos mencionar la de uniformar al personal,

con el equipo adecuado tanto de seguridad como de trabajo, tomando en cuenta la labor

que va a desarrollar; es decir, no se le proporci

17
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que esta en el departamento de soldadura que a otro que esta en el departamento de

embarques.

Disciplina.- Es respetar y trabajar de cuerdo a las reglas para aumentar la seguridad,
productividad y calidad en todas nuestras actividades.
Se debe de entrenar al personal en las tareas a las cuales ha sido asignado, inculcandole
la disciplina para eliminar la pereza y fomentar las buenas costumbres, el trabajo en
equipo, para que esto redunde en la calidad del producto, la satisfaccion del cliente y el
orgullo del trabajador.
La disciplina es la formacion de habitos positivos, y es la dltima de las S’ pero también
es la mas dificil de cumplir y llevar a cabo, ya que a muchos no nos gusta la disciplina.
Sin disciplina ninguna sociedad puede alcanzar objetivos comunes.
En nuestro trabajo como en nuestra vida, tenemos que aprender a ser disciplinados
siguiendo instrucciones precisas, politicas y procedimientos.
Debemos formarnos habitos positivos. Los habitos son la constante practica de algo,
por lo tanto practiquemos a obedecer las reglas establecidas, seamos repetitivos en las
acciones que nos producen buenos resultados, seamos responsables en todas las
actividades que realizamos.
En resumen el Programa de las 5°S es para:

1.- Desechar todo lo que no se usa ni se necesita.

2.- Ordenar lo que si usas y necesitas.



3.- Limpia e inspecciona tu lugar y equipo de trabajo.

4.- Establecer regias y ayudas vi 1 las les nos indi

q como ej el

-

Arreglo, el Orden y la Limpieza.
5.- Respetar las reglas establecidas y repetirlas hasta que se conviertan en un
habito.
Al implantar este programa se logra un mejor ambiente de trabajo, un producto de

mejor calidad, la satisfaccion del cliente, un beneficio para la empresa y el orgullo del

personal que labora en la misma.




11.2 PROPUESTA DE EDWARDS DEMING

( 14 PUNTOS )

En la época actual existe el reclamo de Calidad por parte del consumidor en todas las
areas de manufactura y servicios y es obligacion de la empresa, si quiere asegurar su
permanencia e¢n el mercado, el proporcionarlos adecuada y oportunamente.

Para tal efecto los empresarios se estan apoyando en la filosotfia del Doctor Edwards
Deming.

Esta nos indica que debe existir un plan de calidad en cada etapa del ciclo productivo y
en cada actividad inherente a este proceso.

El mejoramiento de la calidad incluye toda la linea de produccion, desde que se reciben
los materiales hasta llegar al Gltimo consumidor.

El Doctor Deming hace 14 recomendaciones a la alta Direccion.

Estos 14 Puntos son la base para la transformacién de una empresa ya que al adoptarlos
es la sefial de los directivos de una empresa que intentan permanecer en los negocios y
por tanto crear empleos.

Estos puntos se aplican en todas las organizaciones grandes o pequeiias

1.- Crear una constancia con el propdsito de mejorar el producto y el servicio, esto solo
se logra con un plan diseflado para ser competitivos. para que el negocio permanezca

activo por tiempo indefinido y tener una fuente de empleos.
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Esta ¢ ia consiste en la aplicacion de un plan en el que se debe tomar en cuenta:

a).-lnnovar: Para esto se requiere la asignacion de recursos para la planeacién a futuro

vy en esta planeacion se deben considerar:
nuevos servicios y nuevos productos

Nuevos materiales y su costo

Modemizacion del equipo y cambios en los métodos de produccion.

b).-Asignar recursos para productos v servicios; esta asignacion se debe hacer tomando
en cuenta las necesidades de los departamentos con el objetivo de mejorar la
Calidad.

¢).-Mejora continua del servicio y diseiio del producto ya que una compaiiia puede
quedar fuera del mercado debido a que no ofrece el servicio que requiere el
cliente y el producto que le ofrece a este no es el adecuado.

d).-Proporcionar adiestramiento y capacitacién.

2.- Estamos en un pueva e€ra econémica. La administracién actual debe tomar en

cuenta este desafio y adoptar la nueva filosofia.

No debemos continuar con los niveles actuales de aceptacion de demoras, errores y
productos defectuosos; ya que la competencia va en aumento dia con dia y solo
permaneceran las que ofrezcan mayor calidad, en sus productos y servicios, a un menor

costo lo cual implica trabajar sin errores y esto se logra con una nueva cultura que

permiite al trabajador:
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a).-recibir entrenamiento
b).-Saber como hacer bien su wabajo
c).-No tener miedo de preguntar lo que desconoce
d).-Tener condiciones vy materiales apropiados para el trabajo.
Un articulo producido con defecto y que requiere retrabajo tiene un mayor valor

agregado.

3.- Acabar con la inspecciéon masiva para conseguir calidad. En su lugar debemos
exigir evidencia estadistica de que el servicio o ¢l producto se hace con calidad.
La inspeccion masiva es costosa. tardada y no es efectiva. Tener que verificar el
100 %0 de la produccion signitica que:
- Todos los productos pueden tener defectos.
- Las especificaciones no se toman en cuenta.
- La planeacion del proceso no es el adecuado.
La inspeccion al 100 24 solo es valida cuando se aplica a partes o ensambles realmente
criticas.

La calidad no viene de la inspeccion sino de la mejora del proceso.

.- Acabar con la practica de hacer negocios en base al precio de venta. En su lugar. se

: debe abatir el costo total.

e
¥

s



El precio del producto debe estar relacionado con la calidad y servicio , por
counsiguiente no debe preferirse al proveedor que nos ofrezca menor precio, sino al que
nos muestre evidencia estadistica, precio competitivo y calidad.

Es importante mencionar el departamento de compras en este punto ya que el se
encarga de las adquisiciones de materia prima, refacciones, herramientas, equipo, etc. y
hay que enfatizar que en la compra de estos se trata de minimizar a largo plazo el costo
de la produccion o del servicio y no el costo de los mismos. El haber comprado barato
puede traer como consecuencia la mala calidad en equipo. herramientas, materiales, y
un mal servicio.

Los provecdores deben saber las especificaciones que el cliente requicre de los

productos que compra.
Es importante establecer relaciones duraderas entre provecdores y el departamento de
compras ya que el primero puede planear mejor el desarrollo de su empresa y ser
innovador. esto se reflejara en beneficio del cliente.

El juicio de la calidad del producto requiere conocimientos, por parte del encargado del
depnnnmcn'ro de compras. sobre las herramientas estadisticas asi hablara en los mismos

términos con los proveedores que le ofrecen productos amparados con evidencia

estadistica.

3.- Mejorar constante v permanentemente los sistemas de produccion y de servicio para

la mejora de la calidad v por tanto disminuir los costos.
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El ignorar los problemas significa:

- Baja eficiencia del pr >

Lidad

- Producir con baja
- Disminuir la productividad y aumentar los costos.
El propésito de la calidad debe estar presente desde la etapa del disefio del producto y

este es el resultado del trabajo en cquipo.

Y

Se deben mejorar cc los métodos y las prucbas y las
de los consumidores. Al mejorar se reduce el desperdicio y habré un aumento en la

tidad y en la productividad.

Mejorar el proceso implica un 11 P hami > de los recursos humanos. Los
trabajadores, como cxpertos que los probl de prod i6 deb.
participar acti en la solucién de probl con el apoyo del departamento de
ingenicria.

6.~ Instituir métodos modernos de entrenamiento.

La calidad de un producto no solo depende de los recursos materiales sino que

d d bié enb parte, del grado en que el trabajad

r use corr

€SOS recursos. |

Uno de los derroches mas impor que hay en una organizacion es desaprovechar
las habilidades de su personal ., esto provoca frustracién en el trabajador la cual hace

que baje su rendimiento



Neo d os un prod de calidad si hay trabajad

- sin adiestramiento
- con adicstramiento deficiente

- que se les dan instrucciones que no se entienden. *

General es io reformar los programas de entrenamiento pues este se da

deficientemente y con instrucciones dificiles de comprender. Deben usarse métodos

disticos para determi si un entr iento es P

7.- Se debe administrar con una gran dosis de liderazgo.

La administraciéon debe convertirse en prc ora del §i i y hacer que las

caracteristicas de calidad presidan la elaboracién del disefio del producto y su

fabricacion.
Como auténticos lideres, los jefes deben conocer el trabajo que supervisan a fin de

3 X

y ios a j el pefio.

ayudar a su personal, Y 31
La supervision consiste en dar a cada trabajador la oportunidad de hacer el trabajo que
¢l puede hacer, para que lo haga con el orgulio de una obra bien hecha.

El supervisor debe informar a la direccién acerca de las condiciones de trabajo que
necesitan correcciéon como son:

- M inaria sin imi >

- Herr i inad das.

- Entrega de volumen y no calidad.
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La administracion debe tomar acciones que corrijan lo indicado.

8.- Elimine el miedo, de modo que todos pued trabaj fecti para la

empresa.

Mucha gente no entiende su trabajo y no saben que hacer para aclarar sus dudas. El

trabajador tiecne miedo preguntar acerca de su trabajo porque el supervisor no tiene

'

tiempo para detalles y porque ademis lo puede juzgar incomp
El miedo implica una perdida econdémica por ¢so se debe crear un ambiente que
propicic la seguridad en ¢l desempeiio personal.

Si no se suprime el miedo no se puede mejorar la calidad y aumentar la productividad y

Tead,

este desaparece en la medida en que va mej do la admini ion y los emp
actiaan con mayor confianza.
Ci do el trabajador se si seguro y esto se¢ entiende como no tener micdo puede:

- Expresar ideas.

- Preguntar dudas.

- Pedir instrucci pr

~-Informar de equipo descomp

-Pedir que se corrijan malas condiciones de trabajo, que afectan la produccion.

entonces habra una mejoria en la calidad y en la productividad.

9.- Romper las barreras entre departamentos.
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Muchos probl que se pr en prod ién no pued ser r Itos por el
waabajador y el personal que trabaja en los departamentos de Ingenieria, Compras,
Ventas, etc. debe tener conocimiento de estos ya que son debidos a materiales y

ifi i inad dos, de esta manera habra perdidas en la produccion debido

P

al retrabajo causado por uso de materiales no recomendados.
La falta de trabajo en equipo conduce a:

- Cada departamento no tome en cuenta los demais.

-La prisa por producir haga ignorar “‘detalles *.

- Se hagan bios y/o aj todo el tiemp

- Haya perdidas de tiempo.

-Sei los

El personal de ingeniara, prod i6 disefio, si trabaj en equipo pued realizar -

importantes mejoras en el disefio del producto, en el servicio , en la calidad, y en Ila

d i6én de los
10.- Elimi éricas, carteles y firases publicitarias pidiendo aumentar la
productividad sin proporci étodos.
Eliminar lemas, exhortaciones o i y imp a los trabajadores
idiéndoles cero defe © nuevos niveles de productividad, ya que la mayor parte de

P

las causas de la baja calidad y productividad son parte del sistema.
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Lo que los trabajadores i es que la administracion j los métodos de
q!

twrabajo y los capacite en esos nuevos métodos

La admini ion debe infc periédi que es lo que esta haciendo para

solucionar estos problemas y no wratar de mejorar estos aspectos por medio de

0% do la cuota numérica.
Este tipo de comunicaciéon da como r ltado el el ani de hacer bien las
cosas ya quec la ad i da a d que bién clla se pr pa por
ar l1a solucion a esos probl

L1.- Elimi cuotas éricas diarias, sustitiyalas por una supervision de ayuda y
servicio.
La admini ié cual es la produccién promedio diaria por

bajador para predecir los €sSto €S una cuota numeérica, que no tomas en cuenta
l1a calidad con que se hace el prod vy este si no ayuda a la gente a hacer mejor
su trabajo.

Cuando cl trabajador sabe de esta dotacién no va a producir mis alla de esa y tendra

mucho tiempo libre. Si queremos obtener catidad y mejorar la productividad se deben

limi esos andares y fo que el personal se sienta orgulloso del trabajo que

realiza.

Cuando el sistema es estable y trabaja a toda su capacidad, sale sobrando especificar

una meta numérica ya que no se podra rebasar mas alla de la capacidad que es propia

del mismo sistema.



Se requiere impl un si efici de supervision basado en el imi de
1a funcion propia y que es lo que hace la gente y como lo hace.

12.- Eliminar las barreras que impidan al trabajador hacer un buen trabajo y sentirse
orgulloso de él.

Lo que un trabajador necesita es que le expliq en que i su trabajo, que le
indiq cual bajo es ptable, cual no es aceptable para que con esos clementos
sepa si este esta bien hecho este y sentirse orgulloso de é1.

No se puede estar orgulloso de la labor d pefiad do se 4 probl con
material defectuoso, corregir ertores de procesos anteriores, maq d P o
supervisores presi do por plir con la cuota numérica y no con la calidad.

Estas barreras pueden ser de los mas imp para la red ion de los yel
mejoramiento de la calidad.

La admini ion es resp ble de p al trabajador las herrami Yy pr
adecuados para que pe su tiempo efici y ademis sentirse realizado con el

trabajo que lleva a cabo.

13.- Se debe impul la ed ion y el desarrolo.
La empresa necesita personal con estudios y con preparacion. En .el grado de

itivos.

preparacion de las personas estan los cimi que permi Ser mas
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teniendo personal mas preparado, ¢s un factor para aumentar la calidad y mejorar la
productividad.

La educacion y entrenamiento haccen adaptable a una persona a nuevos trabajos y
nuevas responsabilidades.

Es necesario entrenar a un grupo, previamente seleccionado, tanto de trabajadores
como de supervisores, en el uso de medétodos estadisticos como son las griaficas de

control, que les ayudaran a hacer mejor su trabajo y tendran una mayor satisfaccién.

14.- Emprender las acciones necesarias para lograr la transformacion de la empresa.

Se debe crear la conciencia en la administracion que impulse los puntos anteriormente
citados. Se debe asignar al personal la rarea de conseguir la adopcion de los mismos v
es responsabilidad de toda la empresa.

Se debe tener el valor de cambiar con lo tradicional y sentirse orgullosos de la nueva
administracién y cumplir con las nuevas obligaciones.

La administracién debera explicar el porque del cambio de idgologia y que significa
para cada uno de los miembros.

Se debe integrar un equipo de trabajo que supervise al proceso de mejora continua ¥

cada uno de los miembros podra aportar ideas v planes y tomar consenso del grupo

para su adopcidn.

Parte de los deberes es ensefiar algunos métodos estadisticos como son las 7

Herramientas de Deming que se enlistan a continuacion:




- Diagramas de Pareto.

- Diagramas de Causa y Efecto.
- Histogramas.

- Estratificacion.

- Diagrama de Dispersion.

- Hoja de Verificacion.

- Graficas de Control.



CAPITULO III
METODOS ESTADISTICOS
. 1.1 DIAGRAMAS DE PAilE'l‘O

El Diagrama de Pareto es un grafico que representa en forma ordenada en cuanto a
de la ocurrencia de las distintas causas de los

impor ia o magnitud la fr
problemas y por consiguiente cuales de ellos hay que atender en forma prioritaria,

con el fin de solucionar el problema o mejorar la situacién.

En general, al formar la lista de factores que afectan a un proceso o sistema, se pone

de manifiesto que solo un pequefio nimero de causas contribuyen a la mayor parte

del efecto y que los restantes tienen una mini participacion en el fe >.

Por ejemplo es frecuente que:

El 20 % de los clientes represente el 80 %% de las ventas.
El 20 % de los productos defectuosos representa el 80 % de los costos debidos a las

fatlas.
El 20 %6 de los clientes que pagan al ultimo representa el 80 % de la cobranza.

El objeto de analizar el Diagrama de Pareto es el identificar las causas principales y
do un mayor

en funcion de ello establecer un orden de impor ia per
aprovechamiento de los recursos, canalizando eficazmente los esfuerzos de las

personas que intervienen para atacar las causas mas importantes, ya que si se logra
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disminuirlas o hacerlas desaparecer reduciria significativamente el problema por lo

tanto:

1.~ El Diagrama de Pareto es el primer paso para llevar a cabo mejoras.

2.- Se utiliza para verificar si las acciones tomadas para lograr la mejora, fueron o no
eficaces construyendo un nuevo diagrama.
Este segundo diagrama debera abarcar el mismo periodo de tiempo en igual
namero de casos.

Los beneficios que derivan del uso de Diagrama de Pareto son :

a.- Promueve el trabajo en equipo.

b.- Ayuda a identificar las causas de los fenomenos y seiialar la impc ia de cada
uno de ellos.
c.- Permite la comparacion antes y despué i do el imp > de las

tomadas.

d.- Facilita la comunicacién.

ELABORACION DE UN DIAGRAMA DE PARETO

A continuacion se describe el procedimiento para la construccién del diagrama:

a.- Hacer una lista de los factores o P i del pr¢

1

considerando:

- caracteristicas fuera de especificacion

- tipo de defectos

- partes o piezas dafladas

- fallas en el funcionamiento de las partes, etc.
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b.- Establecer el periodo de tiempo que comprendera ia obtencién de datos,
puede ser un dia, una semana o un mes.

c.- Obtener en ese periodo los datos sobre la ocurrencia de cada causa o tipo de
defecto, utilizando una hoja de registro, especificando €l naimero de “"N*"
piezas o casos inspeccionados.

d.- Ordenar los distintos tipo de causas del problema conforme a su ocurrencia
de mayor a menor. Se registra el nimero de casos ( frecuencia de ocurrencia )
de cada tipo de defecto o causa.

e.- Calcular el porcentaje de articulos defectuosos con respecto al numero total de
“N" inspeccionados para cada uno de los factores o defectos considerados.
Con tal informacion se puede saber la mejora que se lograria en la produccion

si se tomasen acciones efectivas para eliminar algiun tipo de defecto.

f.- Se obtiene para cada uno de los factores o tipos de defecto, el porcentaje

relativo de defectuosos, respecto del namero de casos defectuosos.

£.- Se calcula el porcentaje relativo acumulado

h.- Se agrega a la tabla de informacidn obtenida en los pasos ¢, f, y g.

y.- Se traza el gje horizontal y los ejes verticales. En el gje horizontal se
selecciona una divisidén ( en general de uno a dos centimetros ) para
representar los tipos de factores ( fallas o defectos ) anotandolos de izquierda

a derecha de mayor a menor frecuencia. .

En el eje vertical izquierdo seleccionar una divisién en nimeros enteros para
representar el nimero de ocurrencias de cada tipo de defecto, la escala debe

incluir el nimero total de defectuosos.
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El eje vertical derecho se usara para representar el porcemaje relativo
acumulado. Su escala se divide en cuatro (4) partes iguales para ubicar el
cero (0), veinticinco (25), cincuenta (50), setenta y cinco (75) y cien (100) por

ciento y poder apreciar el efecto de las mejoras llevadas a cabo.

j-- Se construyen las barras correspondientes a los distintos factores o causas. La
altura de las mismas representan la ocurrencia por tipo de defecto y se disefian

con la misma amplitud conectandose unas con otras.

k.- Se grafica la curva del porcentaje relativo acumulado partiendo del cero (0) y
uniendo los puntos que relacionan el extremo derecho de la barra por cada

uno de los defectos, con el porcentaje relativo acumulado.

A continuacidn se presenta un problema tipico en el cual se utiliza el Diagrama de

Pareto.

En un lote de 300 sistemas de escape se encontraron los siguientes defectos:

Defectos Conteo

1.- Fuga excesiva en prueba de hermeticidad 2
2.- Poros en zona de soldado 15
3.~ Tubos fuera de ruta 6
4.- Soportes en ensamble fuera de espec. 3
5.- Ranura para insercion fuera de posicion 4
6.- Barreno para inyecrado de sellador ( sin ) 8
7.- Otros 1

Total Defectuosos - 39
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Se colocan de mayor a menor frecuencia

Num. Casos

Defectos

(mi)

1.- Poros en zona de soldado 15
2.- Barreno para inyectado de sellador ( sin ) 8
3.~ Tubos fuera de ruta 6
4.- Ranura para insercion fuera de posicién 4
5.- Soportes en ensamble fuera de espec. 3
6.- Fuga excesiva en prueba de hermeticidad 2
7.- Otros 1

Total Defectuosos (d) 39

Calculo del porcentaje absoluto de articulos defectuosos con respecto al niamero

total de inspeccionados:

ai=(ai/N)X 100 donde i=1,2,3, ..... ,m

sustituyendo:
ar=15/300 X 100=5%

a2 = 8/300 X 100 =2.66 %

!
i
1
i
H
;
i

a3 =6/300 X 100 =2 %
as=4/300 X 100 = 1.33 %
: as=3/300 X 100=1 %

as = 2/300 X 100 = 0.66 %

ar=1/300 X 100=0.33 %
Porcentaje relativo (1)

ri=mi/dX 100 donde i=1,2,3,.....,m

de tal maneraque : ri +r2+ri— ...+ rm= 100 %
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ri=15/39 X 100 = 38.46 %
r2 = 8/39 X 100 = 20.51 %
r3=6/39 X 100 = 15.38 %
ra=4/39 X 100 = 10.25 %
rs=3/39 X 100 = 7.69 %

6 =2/39 X 100=5.12%
r7=1/39X 100 = 2.56 %

Calculo del porcentaje relativo acumulado Ri
Ri=ri+r2+r+. ... + ri donde i=1,2,3,...., m
v Rm = 100 %
Ri=r1=3846%
R2=r1+r2=3846+20.51=5897%
R3=r1+.+ r13=35897+ 1538 = 7435 %
Re=r1+ .. .+ ra=7435+ 10.25 = 84.60 %
Rs=r1+ ..+ r5=84.60+7.69=9229 %
+ ... Hre=9229+512=9741%
+...+r7=97.41+2.56=100%

Ré =r1

R7 =r1

Ver grifica anexa
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Otagrama de Pareto

Porcentaje Relativo Acumulado

1) Poros en soldadura I
2) para iny de I i
3) Tubos fuera de ruta ;
4) Ranura para insercion fuera de posicién i

5) Soporte de sustentacion fuera de posicién

7) Otros

[

1

8) Fuga excesiva :
. i

J
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1.2 DIAGRAMA CAUSA Y EFECTO

El Diagrama Causa y Efecto o de Ishikawa tiene como propésito expresar en .forma
grafica el conjunto de factores causales que intervienen en una determinada
caracteristica de calidad.

Se llama de Ishikawa. porque el Doctor Kaoru Ishikawa lo desarrollé en 1960 al
percatarse de que no era posible predecir el resultado o efecto de un proceso sin
entender las interacciones causales de los factores que influyen en él.

También recibe el nombre de "Esqueleto de Pescado"”, en el que la espina dorsal es
el camino que conduce a la cabeza del pescado que es donde se coloca el problema

que se desea analizar: las espinas o flechas que lo rodean, indican las causas y

subcausas que lo provocan.

El grado de variabilidad de la variable es un aspecto que se tiene que controlar y
tratar de reducir al minimo posible con el objeto de disminuir la produccién de

partes inadecuadas, por el hecho de que sus dimensiones se separan de los limites de

tolerancia especificados.

La dispersidon de los valores en un proceso productivo se debe en su mayor parte a:
a.- Materia Prima. las cuales difieren en su composicion aunque sean del mismo
proveedor y se acentua si son de distintos.

las maqui o ipos estan funcic

1 qQ

ry

b.- Maquinaria o Equipo. Apar

del mismo modo, pero puede haber diferencias en los ajustes y hay que tomar en

[ que al aqui operan en forra 6ptima en determinado tiemp

q!
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c.- Métodos de Trabajo. Aparent se si los mismos métodos de trabajo,

pero generalmente existen diferencias aunque sean minimas.

La calidad que deseamos controlar y mejorar se refiera a: longitud, dureza
porcentaje de defectuosos, etc., suele llamarsele caracteristica de calidad o el efecto.
En tanto que a factores tales como: composicién quimica de la materia prima,
longitud del eje de la maquina, entrenamiento del wabajador, son llamados factores

causales o las causas.

! MANO DE OBR:l rMETODOS —I

CARACTERISTICA
> DE
/ / / CALIDAD
TERI.ALES fMAQUINAR.lA MEDIO
AMBIENTE
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ELABORACION DEL DIAGRAMA CAUSA Y EFECTO

A continuacién se describen los pasos a seguir para elaborar un Diagrama Causa y

Efecto.

1.- Decidir la caracteristica de calidad que se desea controlar y mejorar.

2.- Trazar una flecha gruesa de izquierda a derecha y escribir la caracteristica de
calidad. que se va a controlar, a la derecha de la punta_

3.- Anotar los principales factores causales del problema, dirigiendo una flecha
Pequeiia para cada causa a la flecha principal. A las flechas que representan a
esas causas se le lltamara rama. Es recomendable que a los factores que causen la
dispersién agruparlos en: ’

- Mano de Obra ( operarios, inspectores, etc. ).

- Materia Prima ( materiales ).

- Maquinaria ( equipos, herramientas, instrumentos ).

- Métodos de Trabajo ( proceso ).

- Medio Ambiente { condiciones climatolégicas y de trabajo ).

4.~ Alrededor de cada una de las ramas principales, trazar ramitas anotando los
factores detallados que pudieran ser considerados como las causas de las causas

principales y alrededor de estas se anotan otras causas mas pequeiias. .

5.~ Analizar que todos los motivos que pued la dispersion estén incluidos

en el Diagrama. En caso de que asi sea este estara completo.

A continuacidén se muestra un esquema general del Diagrama Causa y Efecto.
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Esquema General de un Diagrama de Causa y Efecto
BENEFICIOS DEL USO DEL DIAGRAMA DE CAUSA Y EFECTO

ionan las ventajas mas relevantes por el uso de este tipo de

A conti; ion ser

Diagramas:
a.- Ayuda a detectar las causas de la dispersién en las caracteristicas de calidad

b.~- Ayuda a determinar el tipo de datos que deben obtenerse para confirmar el efecto

de los factores que fueron seleccionados como causas del problema.
po iales de los mismos si

c.- Ayuda a prevenir problemas detectando las
se adoptan controles apropiados.

d.- Es un instrumento que favorece el trabajo en grupo.

e.- Se adquieren nuevos conocimientos.

f.- Muestra el nivel de conocimiento tecnolégico.
£.- Se usa para analizar cualquier problema de calidad, productividad, seguridad, etc.
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IIL3 HISTOGRAMA

El Histograma es un grafico que nos sirve para ver la frecuencia con que ocurren
determinadas caracteristicas y se utiliza para observar el comportamiento de un

proceso que esta dentro de limites determinados.

El Histograma de Frecuencias Absolutas, es el conjunto de rectangulos que tienen

como base la amplitud del intervalo y como altura la frecuencia absoluta del mismo.

El Histograma de Frecuencias Relativas es ¢l conjunto de rectangulos que tienen

‘como base la amplitud del intervalo, y como aitura la frecuencia relativa del mismo.

Para el estudio estadistico que se desee llevar a cabo, es necesario tomar muestras de

el conjunto que se va a estudiar, para identificar las caracteristicas de esa poblacién.

Esas muestras se toman al azar de la poblacién y a gsas se les llama MUESTRAS
ALEATORIAS. Esta muestra aleatoria se toma para ver hasta que grado se cumple

determinada caracteristica.

Se ordenan las muestras y se agrupan tomando el criterio de que deben de estar
dentro de determinados limites o intervalos. A las muestras que tienen determinadas

caracteristicas que caen en los intervalos forman grupos llamados CLASES.



A los limites de los intervalos se les llama FRONTERA DE CLASE y al conjunto de
muestras de una sola caracteristica se le llama FRECUENCIA DE CLASE.

Los métodos disticos para la or i i6n de datos nos dan técnicas para agrupar
P p

los mismos en intervalos formando Distribucion de Frecuencias.

El procedimi > para or i los datos en una Distribuciéon de Frecuencias es:
1.- Determinar el Rango ( R ) de la variable, que es el valor resultante de la

diferencia del valor maximo y el valor minimo.

R = Vmax. - Vmin.

2.- Se determina la Amplitud de Clase o Intervalo .
a.- Se calcula el cociente R/K, donde K es un valor que depende del namero de

datos " n " y la seleccion del valor se realiza en funcién del criterio:

n K
MENOR QUE 50 5-7
(n<350)
50 a 100 6-10
(50=sn<100)
100 a 250 7-12
(100 £n<250)
250 o mas 10-20

(n>250)
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b.- El resultado de 1a relacién R / K se le denotara con la letra “ A *“ y estara

expresada en las mi unidades deci les de los datos, redondeando su

valor a la unidad decimal i di superior.

Por ejemplo:
Si en el cuadro de datos tenemos 42, S5, 30, ..... , etc. y si R/K = 8.26

por lo tanto A = 9 ya que la unidad decimal es el entero.

Sienel quadro de datos tenemos 1.4, 1.7, 3.5, ..... ,ete. ¥y si RZK = 0.485

por lo tanto A = 0.5 ya que la unidad decimal es la décima.

Si en el cuadro de datos tenemos 8.67, 6.75, 7.45, ..... ,ete. y si RZK = 0.3677

por lo tanto A = 0.37 ya que la unidad decimal es la centésima.

Por lo tanto la amplitud del intervalo es el valor de ** A **,

3.- Se obtienen los limites reales o fronteras de cada clase si
X*=Vmin-(%)U

donde U es el valor de la unidad decimal minima de datos.

Los limites inferior o frontera inferior ( Fi ) y limite superior o frontera superior

( Fs ) se calculan:

Fi Fs
xX* X*+ A
2 xX*+A X* +2A
3 X* +2A X*+3A
r X*+(r-1)A X* + 1A

El nimero de clases o intervalos deben ser tal que el valor maximo de los datos
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Vmax quede comprendido dentro del intervalo * r *.

4.- Se determina ¢l numero de datos ( fi ) que estan dentro de la clase donde

i=1,2,3, ... . I,y a fi se le denomina Frecuencia Absoluta
f1+f£2+£3+ ... +fr=n
a la suma de las frecuencias absolutas de los r intervalos es igual al nimero de

datos.

A la tabla formada por las columnas de fronteras y frecuencias absolutas de cada
clase se le llama Distribucién de Frecuencias Absolutas, y de la cual podemos
obtener informacién como: que intervalo de clase fué el que agrupo el mayor

numero de datos, cual el menor, etc.

5.~ Distribucion de Frecuencias Relativas. Es el porcentaje o fraccidon de datos que

estdan localizados en esa clase. Se representa como “ fr “ y es igual a :

fr=fi/n
donde =1,2 3, ... ,r O
fr=(fi/n)X 100
de tal manera que fi + £2 + ....... + fr =
A conti ion se pr un ej plo:
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Se tienen los siguientes datos , que nos indi los espesores de la

milimetros
1.39 0.58 1.00 0.58 1.05
1.25 0.76 1.21 0.61 1.07
1.36 0.85 0.99 0.97 1.20
1.36 0.63 0.63 0.69 1.02
l.2.7 0.64 0.88 0.82 1.07
1.00 1.32 0.71 0.91 1.31
0.97 1.27 0.74 0.97 0.77
0.88 1.15 0.79 1.36 0.66
0.95 1.18 0.81 1.11 0.82
0.76 1.10 0.59 1.10 0.75

u. e. = una lamina de acero
x == Espesor de la Lamina de Acero ( mm )
n = 50 laminas
Xmax. = 1.39 mm Xmin. = 0.58 mm
Rango ( R ) = Xmax. - Xmin. =1.39 -0.58 =0.81
como n = 50, seleccionamos K =8
La amplitud de Clase ( A )=R/K=0.81/8 =0.1012
Por lo tanto A = 0.10
Limites o Fronteras de Clase:
X*=Xmin-(¥%)U U =0.0t
X* =0.58-(%)(0.01)
X* =0.575
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INTERVALO CONTEO FRECC. ABS FRECC. REL.
fi fr

0.575 - 0.675 1117111177 8 16
0.675-0.775 11711771 7 14
0.775 - 0.875 11717 L) 10
0.875 - 0.975 1171117 7 14
0.975 - 1.078 1171117 7 14
1.075-1.175 1177 4 8

1.175 - 1.275 117117 6 12
1.275-1.375 17717 s 10
1.375-1.475 / 1 2

HISTOGRAMA DE FRECUENCIAS ABSOLUTAS Y RELATIVAS

Frecuencias Absolulas

o
o

N WA ao NGB

o =

1.475

©.575 0.675 0.778 o.87s 0.97s 1.07S 1175 1275 1375
ntervalos
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111.4 GRAFICOS DE CONTROL

X-R
El Conuol Estadistico del Proceso esta ori do hacia la jora conti del mi
para lograr esto es importante visualizar el compor i del p > para poder

mejorarlo.
El grifico X - R es el de mayor sensibilidad para descubrir e identificar causas. La

eleccion se basa en el proposito de reducir ¢ impedir los rechazos, los costas, el

desperdicio, el reproceso, etc., por medio de mediciones y estas expresadas en

nameros.

Los objetivos del Grifico de Control son:

- Obtener informacion para ser utilizada en el blecimi > 0 bio de los
procedimi >s de produccio

- Opbtener informacion para bl o bi pecificaciones

- Obtener informacién para establecer o modificar los procedijmi de insp ién

- Familiarizar al personal con el uso de los Graficos de Control.
Proporcionar el criterio para la toma de decisiones durante la produccién cuando
haya variaciones en €l control del proceso para corregirlas y cuando haya que

dejarlo que continde el mismo.
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El criterio para seleccionar datos es formando subgrupos de acuerdo con el volumen de
produccion, tiempo, orden etc.

El tamanio ideal del subgrupo es de cinco elementos, que es el tamafio mas comiin. Este
criterio toma como base el que la distribucidon se acerque a la normal, aun cuando el
universo no presente una curva normal.

" -

Durante un estudio inicial, los subgrupos pued ser tc iv o en

intervalos muy cortos de tiempo para detectar si el proceso cambia o no existe

repetibilidad. Se recomienda que el intervalo sea de media a dos horas.

Para la elaboracion del Grifico de Control X - R se deb g los sigy pasos:

1.- Definir los objetivos, elegir la variable, criterio de formacion de datos, eleccion

del oy fr ia de la ob ion de los mi método de registro de estos

y determi ion del método de medicién.
2.- Construir la Grafica.
a.- Obtener mediciones y datos:

Este trabajo se inicia con las diciones. El Grifico de Control esta influenciado

por los instrumentos de medicion, las personas que toman las medidas, cambio de
turmo, inicio de operacion, etc.
b.- Calcular la Media ( X)

Le media de una seric de daios se obtiene sumando-las observaciones y

dividiéndolas entre el o de el >
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X=(X1 + X2 + X3 + ...+ Xn)/n =SUM X/n
¢.- Calcular ¢l Rango ( R)
Identificar las observaciones mayor y menor de cada subgrupo; obtener la
diferencia y se anota en la columna R. Esta seria la amplitud del Rango
Xmax. - Xmin. =R
d.- Trazar la Grafica X y trazar la Grafica R
Ordinariamente estas representaciones se hacen en papel milimétrico o
cuadriculado. Se pone a la izquierda la escala anotando las magnitudes para X en

la parte superior y para R en la parte inferior. En 1a parte inferior se anotan los

numeros cardinales que repr las as ivas.
Cada subgrupo se identifica en la Grafica como un punto, un circulo o una cruz,

solos o unidos mediante trazos rectos.

3.- Determinar los Limites de Control
Esto incluye:
a- Numero requerido de subgrupos o muestras.
Es conveniente tener al menos 25 subgrupos; la experiencia indica que las
¢ . - primeras muestras pueden no ser representativas de lo que se¢ mida

posteriormente.

b.- Calcular la Media de Rangos:

R=(RiI + R> + R3 +..... + Ras) /25

i
i
i
;
H
i
i
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c.- Calcular los Limi [ ior e Inferior del Grafico R

Las ecuaciones son:

LSCR = DsR
LICR = D3R
Donde D4 y D3 son cc que se obti de la tabla estadistica

* Factores para Determinar los Limites de Control 3 Sigma de los Graficos

X - R a partir de R “que esta a continuacion.

Numero Factores para Factores para el grafico R
Observ Grafico X 1C : LSC
n A2 D3 D4
2 1.88 (o] 3.27
3 1.02 W] 2.57
4 0.73 o] . 2.28
5 0.58 Lo} 2.11
6 0.48 o 2.00
7 0.42 0.08 1.92
8 0.37 0.14 1.86
9 0.34 0.18 1.18
10 0.31 0.22 1.78
11 0.29 0.26 1.74
12 0.27 0.28 1.72
13 0.25 0.31 1.69
14 0.24 0.33 1.67
15 0.22 0.35 1.65
16 0.21 . 0.56 1.64
1.62

17 0.20 0.38
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LICx
Estos limites ayudan a analizar los datos que se han de emplear.
A2 es una constante cuyo valor se toma de 1a tabla anterior.

e.- Elaboracion de la Grafica.

14,

Repr con los prc dios y limi de X y de R. La linea central
del Grafico R se indica con una linea horizontal de trazo grueso que pase por R.
El limite de control superior ( LCS ) conviene expresarlo mediante una linea

hori 1 da. El limite inferior de control ( LIC ), si la muestra es de siete o

P

mayor, se expresa mediante una linea horizontal punteada; si el tamaifio de muestra
es menor que siete, ¢l limite es cero.
La linea central del Grifico X es X Yy se expresa en una linea horizontal

continua ¥ sus limites se marcan con lineas discontinuas.

A conti ion se pr una hoja tipica del Grafico de Control X - R
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<.~ Interpretacion de la Estabilidad del Proceso.
El personal usuario de los Graficos de Control debera diferenciar los puntos que
estan fuera de los limites superior e inferior de control, ya que estos estan fuera de
especificacion.
A partir de los datos del grafico se obtienen las estimaciones del valor centraly la
dispersion del proceso.
Si no existe ningun punto fuera de 1os limites se dice que el proceso esta bajo
control. Podemos mencionar que un proceso esta dentro de control, siempre que

todos los puntos se encuenuen dentro de los limites y que estos no muestren

ninguna tendencia.

Podemos mencionar varios tipos de Tendencias:
Corrida.- Los puntos se mueven por arriba o por abajo de la linea central. El
— nidmero consecutivo de puntos arriba o abajo de 1a linea central es
—» llamada longitud de corrida, si esta longitud es mas de 7 puntos, el

proceso se considera anormal.

3 puntos /@ 7 puntos L
X ZSCA Linea Ctral.

2 pumo <4 puntos

Al




Tendencias.- Es cuando los puntos van en i d o d dent

si dicha tendencia continua, 10s puntos caeran fuera de los limites

de control o asumiran la forma de una corrida.

¥l

Linea c{al.

Adhesion de los P a los Limi de Control.

Dividir el ancho entre la linea central y las lineas de control en tres partes iguales

i Si dos de tres puntos consecutivos caen dentro del tercio cercano a las lineas de

limites, se considera que ¢l proceso es anormal.

1

Linea Ctral

1/3,2/3

'
'
1
'
1
1
1]
\
'
'
!
'
'
'
'
'
'
g
0
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Adhesion a la Linea Central

Si los puntos se concentran en la linea central, el proceso se considera anormal,
para decidir si hay adhesion a la linea central. hay que dividir la zona entre los
limites en cuatro partes iguales y observar si los puntos caen dentro de los secto-

res cercanos a la linea central.

172

N\ AN K\ \L.inea Crral.

1/2

Periodicidad.- En este caso los puntos se mueven hacia arriba o abajo de la linea mas

o menos a intervalos iguales.
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5.- Mejora del Proceso.

Cabe mencionar que la Grafica X - R es como una radiografia de nuestro proceso y

nos informa cuando hay que b un probl por si mismo, no nos indica ni el
donde ni cuil es 1a causa.
Las mas fr se bl con facilidad si hay un conocimiento

amplio del proceso. Algunas de esas causas afectan al Grafico X y otras al Graifico
R.

Causa Posibles de:

Tendencias:
X R
Condici bi les desf: bl Fatiga de obrero
D de qui ia Cambio en la calidad de materia prima
Fatiga de obrero Cambios en subpr
Acumulacion. de prod. de desecho Variacion de la destreza.
Periodicidad
X R
Cambio de maquinas y operarios Mantenimiento preventivo
Diferencia en los sistemas de medicion Herr d d

Combinacién de montajes de otros Fatiga de obrero

procesos,
Fatiga de Obrero



Cambios Bruscos en el Proceso :

X
Cambio en las proporciones materiales
Obrero nuevo. maquinaria nueva
Modificacion del método productivo

Cambios en los sistemas de inspeccién

Adhes:

o

Control excesivo
Grandes diferencias en la calidad del
materiales

Grandes diferencias en el método o
equipo de prueba

Calculo incorrecto de los limites
de control

60
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R
Cambios de material
Cambios de métodos

Cambios de personal

'

. R
Mezcla de materiales de calidades
diferentes

Uso de un unico grafico R para
distintos obreros

Recopilacion de datos procedentes
de poblaciones diferentes

Representaciéon en un mismo
grafico de los datos sometidos a
diferentes condiciones.
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CAPITULO IV

MANUAL DE CALIDAD
MARCO DE REFERENCIA

Que son las Normas:

Las Normas son acuerdos documentados que contienen especificaciones técnicas
y/u otros criterios como son reglas, guias o definiciones de las caracteristicas de los

materiales, productos procesos y servicios para que cumplan con el propésito para

el cual fueron desarrolladas.

Que es [SO:
La palabra ISO se deriva del vocablo griego “ ISOS * que significa igual o igualdad

y pensando que igualar es semecjante a normar, se escogid esa palabra para

identificar a la organizacién.
La Organizacién Internacional para la Normalizacién ( ISO ) es una federacién

mundial de cuerpos nacionales normalizadores y que en est¢ momento ( 1995 )

cuenta con 107 paises miembros.
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ISO es una organizacion que se establecio el 23 de febrero de 1947 y su mision t;.s la
de promover el desarrollo de la normalizacién y de las actividades conexas én el
mundo, con la mision de facilitar el intercambio intemacional de bienes y servicios
v cooperar en el desarrollo de las actividades en las areas intelectual, cientifica,
tecnolégica y econdémica.

Los resultados de los trabajos de la ISO son acuerdos internacionales que se

publican como normas internacionales.

La ISO cubre la normalizacion de todos los campos excepto en los terrenos de la

Ingenieria Eléctrica y Electrénica, ya que esas son responsabilidad de la Comisién

Internacional Electrénica ( 1IEC ).

Un miembro del ISO es el cuerpo nacional con mayor representaciéon para la

normalizacion en su pais.

La mayoria de los miembros de ISO son instituciones gubemamentales u

organizaciones incorporadas por leyes publicas.

En México la organizacién miembro de la ISO es la Direccién General de Normas

(DGN).

62



De manera general se puede decir que las Normas ISO para Sistemas de Calidad

presentan los requisitos de administracién y guramiento r ios para
cualquier organizacién y las principales se resumen a continuacién:
1.- ISO 8402 ( NMX - CC - 001 )

Administracién y aseguramiento de la calidad. Vocabulario.

Se presentan términos cominmente utilizados en las normas, para facilitar el

entendimiento comiin,

2.-1SO-9000-1,2,3y4(NMX-CC-002)
Normas de administracidén y aseguramiento de la calidad. Guias de seleccion y
uso.
Se presentan las guias para seleccionar el modelo mas adecuado al tipo de

organizacién en donde se quiere establecer un sistema de calidad.

3.-ISO - 9001 (NMX - CC-003 ), 9002 { NMX - CC - 004 ) y 9003 ( NMX - CC
- 005 ) Modelos para el aseguramiento de la calidad. ‘
Estos modelos detallan los requisitos que se deben tomar en consideracion
cuando se quiere implantar el aseguramiento de la calidad bajo situaciones

contractuales y su alcance de aplicacion, de pendiendo de las actividades

involucradas, es decir, la ISO - 9001 comprende el diseiio, desarrollo,

produccidn, instalacién y servicio posventa; la ISO - 9002 la produccién,
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instalacién y servicio posventa; y la ISO - 9003 solo la inspeccién y pruebas

finales del producto o servicio.

4.- ISO 10013 (NMX - CC -018)
Directrices para desarrollar manuales de calidad.

Presenta la guia para la elaboracién de manuales de calidad.

Segin la Norma ISO 10013 un manual de calidad debe tener incluido lo siguiente:

a.~- titulo, alcance y campo de aplicacion.

b.- tabla de contenidos.

c.- paginas introductoras acerca de la organizacion y del manual en si.

d- la politica de calidad y los objetivos de la organizacion.

e.- una descripcion de la estructura organizacional, las autoridades y
responsabilidades.

f.- Una descripcidn de los elementos del sistema de calidad y cualquier referencia a
los procesos documentados de este.

g.- una seccion de definiciones, si se requiere.

h.- un anexo para los datos de soporte, si se requiere.

NOTA: el orden del contenido del manual de calidad puede ser cambiado de

acuerdo con las necesidades del usuario.
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Seccién: 0

Sistemas de Escape
de Revision: O
Meéxico Fecha: Nov/96
Hoja 1 de 2
[Gte. Gral.: Gte. Cal.: Jefe de Area:

I 0 - Introduccién

Sistemas de Escape de México es una empresa fundada en 1960 con capital 100 %

mexicano.

Sus oficinas y planta se encuentran localizadas en cerrada 4a. num. 121 de San Pedro
Xalpa Tlalnepantla Estado de México.
SEM es fabricante de sistemas de escape para equipo original de la industria

automotriz y partes para el mercado de refacciones, como son silenciadores, tubos

frontales, resonadores, soportes, etc..

Contamos con el equipo mas moderno para doblado de tubos, colgantes y fabricacién

y armado de silenciadores y resonadores utilizando para ello robots para el soldado

autc atico de los i os

Nuestro personal altamente calificado y el sistema de calidad basado en las normas
internacionales ISO 9000 nos dan la confiabilidad que nuestros clientes exigen a sus
proveedores.

Este manual esta elaborado para satisfacer los rcqucrirnientos de calidad establecidos

en la serie de normas de sistemas de calidad ISO 9002, y fue desarrollado por el

comité de calidad del cual el representante es el gerente de calidad y se distribuye de




Sistemas de Escape Seccidn: 0
de Revision: 0
México Fecha: Nov/96
Hoja 2 de 2
[Gte. Gral.: Gte. Cal.: Jefe de Area:

[ O - Introduccién

de acuerdo a la lista ( anexo xx ), y estas seran las responsables del mantenimiento

en buen estado del mismo.

Este manual esta al alcance de todo el personal para su andlisis, comprensién y es

obligatorio su aplicacion.

Se indicara al personal la ubicaciéon de cada una de las copias y el responsable de

estas.

Este es un documento controlado y no podran sustraerse de los lugares asignados de

ubicacién.
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Seccidn: 1.0

Sistemas de Escape
de Revision: O
México Fecha: Nov/96
Hoja 1 de 1
[Gte. Gral.: Gte. Cal.: Jefe de Area: ]
|

| 1.0 - Alcance y campo de aplicacién

1.1 -Alcance.
Este manual de calidad sefiala el compromiso de Sistemas de Escape de

México, mediante sus politicas y procedimientos documentados de asegurar al

cliente su capacidad de cumplir con sus requerimientos y expectativas.

1.2 - Campo de aplicacién.

Este manual de calidad, desarrollado segin normas ISO 9002 y que forma parte

de nuestro sistema de calidad se aplicara en todos y cada uno de los

departamentos donde la actividad de la calidad del producto este presente con el

objeto de garantizar la conformidad de los productos que fabricamos.
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Sistemas de Escape Seccion: 2.0

de Revision: 0
Meéxico - Fecha: Nov/96
Hoja 1 de 12
[Gte. Gral.: : Gte. Cal.; Jefe de Area: ]
[ 2.0 - Definiciones

2.1 - Términos generales.

2.1.1 - Elemento.

Cualquier ente que puede se descrito y considerado individualmente.

2.1.2 - Proceso.

Conjunto interrelacionado de recursos y actividades que transforman elementos de
entrada en elementos de salida.

2.1.3 - Procedimiento.

1 Forma especifica de desarrollar una actividad.

2.1.4 - Producto.

El resultado de actividades o procesos ( 1.2)

2.1.5 - Servicio.

Es el resultado generado por actividades en la interrelacion entre el proveedor

( 1.10 ) y el cliente ( 1.9 ) y por las actividades internas del proveedor para
satisfacer las necesidades del cliente. ’
2.1.6 - Prestacion del servicio.

Aquellas actividades del proveedor ( 1.10 ) necesarias para proveer ¢l servicio.
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Sistemas de Escape Seccién: 2.0

de Revision: O
Meéxico Fecha: Nov/96
Hoja 2 de 12
[Gte. Gral.: Gte. Cal.: Jefe de Area: ]
[ 2.0 - Definiciones

2.1.7 - Organizacién.

Una compailia, corporacion, firrna, empresa o institucién o parte de la misma, ya
sea incorporada o no, publica o privada que tiene funciones y administracién propia.
2.1.8 - Estructura organizacional.

Las responsabilidades, autoridades y relaciones, configuradas de acuerdo a una
estructura a través de la cual una organizacion ( 1.7 ) desempeita sus funciones.
2.1.9 - Cliente.

El receptor de un producto ( 1.4 ) suministrado por el proveedor ( 1.10 ).

2.1.10 - Proveedor.

Organizacién ( 1.7 ) que suministra un producto ( 1.4 ) al cliente ( 1.9 ).

2.1.11 - Comprador.

Cliente ( 1.9 ) en una situacién contractual.

2.1.12 - Contratista.

Proveedor ( 1.10 ) en una situacién contractual.
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Seccidn: 2.0

Sistemas de Escape
de Revisién: 0
Meéxico Fecha: Nov/96
Hoja 3 de 12
[Gte. Gral.: Gte. Cal.: Jefe de Area:

i 2.0 - Definiciones

2.1.13 - Subcontratista.
Organizacién ( 1.7 ) qué suministra un producto ( 1.4 ) al proveedor ( 1.10).
2.2 - Términos relativos a la calidad.

2.2.1 - Calidad.
Conjunto de caracteristicas de un elemento ( 1.1 ) que le confieren la aptitud para

isf las idades explicitas e implicitas.

2.2.2 - Grado.
Una categoria o clasificaciéon dada a elementos ( 1.1 ) que tienen el mismo uso
funcional pero diferentes requisitos para la calidad.

2.2.3 - Requisitos para la calidad.

Una expresion de las necesidades o su traduccion dentro de un conjunto de

blecidos cuantitativamente o cualitativamente, para las caracteristicas

req »:

de un elemento ( 1.1 ) a fin de permitir su realizacién y examen.

2.2.4 - Requisitos de la sociedad.

Son obligaciones resultantes de leyes, reglamentos, reglas, codigos, estatutos y otras

consideraciones.

ur
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| 2.0 - Definiciones

2.2.5 - Conformidad.

Cumplimiento de los requisi pecificado

2.2.6 - No conformidad.

L plimi > de un req pecificado.
2.2.7 - Defecto.
1, plimiento de un requisito de uso i ionado o de una expectativa razonable,

incluyendo lo concerniente a la seguridad ( 2.8 ).

2.2.8 - Calificado.

Estado que se le da a un elemento ( 1.1 ) cuando se ha demostrado que este €s capaz
de cumplir con los requisitos especificados.

2.2.9 - Inspeccion

Una actividad tal como la medicién, comprobacion, prueba, o comparacién de una o
mas caracteristicas de un elemento ( 1.1 ) y confrontar los resultados con los
requisitos especificados, a fin de establecer el logro de la conformidad ( 2.9 ), para

cada una de estas caracteristicas.

i
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2.2.10 - Autoinspeccidn.

Inspeccién ( 2.15 ) del trabajo desarrollado, por el ejecutor de ese trabajo, conforme
a reglas especificadas.

2.2.11 - Verificacién.

Confirmacién del cumplimiento de los requisitos especificados por medio del
examen y aporte de evidencia objetiva ( 2.19).

2.2.12 - Validacién.

Confirmacién del cumplimiento de los requisitos particulares para un uso

do prop >, por medio del examen y aporte de evidencia objetiva.
2.2.13 - Evidencia objetiva.
Informacién que puede ser’ probada como verdadera, basada en hechos obtenidos
por medio de observacién, medicién, prueba u otros medios.
2.3 - Términos relativos al sistema de calidad.
2.3.1 - Politica de calidad.
Directrices y objetivos generales de una organizacién ( 1.7 ), concernientes a la

calidad ( 2.1 ) los cuales son formalmente expresados por la alta direccion.

[144
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[ 2.0 ~ Definiciones

2.3.2 - Administracion de la calidad.

Conjunto de actividades de la funcion general de administracién que determina la
politica de calidad ( 3.1 ), los objetivos, las responsabilidades, y la implantacién de
éstos por medios tales como planeaciéon de la calidad ( 3.3 ), el control de calidad

( 3.4 ), aseguramiento de la éalidad ( 3.5 ) y el mejoramiento de la calidad ( 3.8 ),
dentro del marco del sistema de calidad ( 3.6 ).

2.3.3 - Planeacién de la calidad.

Son los actividades que determinan los objetivos y requisitos para la calidad ( 2.3 ),

1 ién de los el os del si de calidad

asi como los requisitos para la imp
(3.6).

2.3.4 - Control de calidad.
Técnicas y actividades de caracter operacional, utilizadas para cumplir los requisitos
para la calidad.

2.3.5 - Aseguramicnto de la calidad.

Conjunto de actividades planeadas y sistematicas implantadas dentro del sistema de

calidad ( 3.6 ), y demostradas segin se requiera para proporcionar confianza

m
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adecuada de que un elemento ( 1.1 ) cumplira los requisitos para la calidad ( 2.3 ).
2.3.6 - Sistema de calidad.

Es la estructura organizacional { 1.8 ), los procedimientos ( 1.3 ), los procesos y los
recursos necesarios para implantar la administracion de la calidad ( 2.1 ).

2.3.7 - Administracién de la calidad.

Forma de administrar una organizacion ( 1.7 ) centrada en la calidad ( 2.1 ) basado
en la participacion de todos sus miembros, y orientada al éxito a largo plazo a través
de la satisfaccidon del cliente ( 1.9 ) y en beneficio de todos los miembros de la
organizacién y de la sociedad.

2.3.8 - Mejoramiento de la calidad.

Son las acciones tomadas en toda la organizaciéon ( 1.7 ), para incrementar la
efectividad y la eficiencia de las actividades y los procesos ( 1.12 ), a fin de proveer
beneficios adicionales, tanto parz la organizacién como para sus clientes ( 1.9 ).
2.3.9 - Revisién de la direccién.

Evaluacién formal efectuada por la alta direccidn, del estado y adecuacién del

sisterna de calidad ( 3.6 ) en relacidn con la politica de calidad ( 3.1 ) y objetivos.

I
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| 2.0 - Definiciones

2.3.10 - Revisién del contrato.

Son las acciones sistematicas efectuadas por el proveedor antes de firmar el
contrato, para garantizar que los requisitos para la calidad ( 2.3 ) son definidos
adecuadamente, sin ambigiiedad, son documentados y pueden ser realizados por el
proveedor ( 1.10).

2.3.11 - Revision del disefio.

Examen documentado, completo y sistematico de un disefio para evaluar su
capacidad de satisfacer los requisitos para la calidad ( 2.3 ), identificar problemas si
existieran, y proponer el desarrollo de soluciones.

2.3.12 ~ Manual de calidad.

Es un documento que establece la politica de calidad ( 3.1 ) y describe el sisterna de
calidad ( 3.6 ) de una organizacion ( 1.7 ).

2.3.13 - Plan de calidad.

Un documento que establece las practicas relevantes especificas de calidad ( 2.1 ),
los recursos y secuencia de actividades pertenecientes a un producto ( 1.4 ),

proyecto o contrato particular.

1
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2.0 - Definiciones

2.3.14 - Especificacion.

Un documento que establece requisitos.

2.3.15 - Registro.

Un documento que provee evidencia objetiva ( 2.19 ) de las actividades ejecutadas o
resultados obtenidos.

2.3.16 - Rastreabilidad.

La habilidad para rastrear la historia, aplicacion o localizacién de un elemento

( 1.1 ), por medio de identificaciones registradas.

2.4 - Términos relativos a herramientas técnicas.

2.4.1 - Ciclo de calidad.

Modelo conceptual de actividades interdependientes que influyen sobre la calidad

( 2.1 ) en diferentes fases, que van desde la identificaciéon de las necesidades hasta

la evaluacion de como han sido satisfechas.

2.4.2 - Costos relativos a la calidad.

Son los costos en que se incurre para asegurar una calidad ( 2.1 ) satisfactoria y

proporcionar confianza, asi como las perdidas incurridas cuando no se logra la

434
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| 2.0 - Definiciones

calidad satisfactoria.

2.4.3 - Modelo para el aseguramiento de la calidad.

Conjunto de requisitos normalizados o seleccionades de un sistema de calidad

( 3.6 ) combinados para satisfacer las necesidades d aseguramiento de la calidad

( 3.5) en una situacion dada.

2.4.4 - Grado de demostracidn.

Extension de la evidencia suministrada para dar confianza de que los requisitos
especificados son cumplidos.

2.4.5 - Supervision de la calidad.

Supervision y verificacion ( 2.17 ) continua del estado de un elemento ( 1.1 ) ¥ el
analisis de los registros ( 3.15 ) para asegurar que los requisitos especificados estan
siendo cumplidos.

2.4.6 - Auditorias de calidad.

Analisis sistematico e independiente para determinar si las actividades de calidad

( 2.1 ) y sus resultados cumplen las disposiciones establecidas v si estas son

implantadas eficazmente ¥ son apropiadas para alcanzar los objetivos.
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2.4.7 - Auditor de calidad.

Persona calificada ( 2.14 ) para realizar auditorias de calidad.

2.4.8 - Auditado.

Organizacién ( 1.7 ) a ser auditada.

2.4.9 - Accidn preventiva.

Accién tomada para eliminar las causas potenciales de no-conformidades ( 2.10 ),
defectos ( 2.11 ) u otra situacién a fin de prevenir su ocurrencia.

2.4.10 - Accion correctiva.

Accién tomada para eliminar las causas de una no-conformidad ( 2.10 ), defectos

( 2.11 ) u otra situacién indeseable a fin de prevenir su ocurrencia.

2.4.11 - Disposicion de una no conformidad. ‘

Accién tomada para tratar un elemento ( 1.1 ) no conforme, a fin de resolver la no-
conformidad ( 2.10). ~

2.4.12 - Produccién pc'rmitida / desviacién permitida.

Autorizacidn escrita para desviarse de los requisitos especificados originalmente

para un producto ( 1.4 ), antes de su produccién.

1
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2.0 - Definiciones

2.4.13 - Concesién.
Autorizacién escrita para usar o liberar un producto ( 1.4 ) que cumple con los
requisitos especificados.

2.4.14 - Reparacion.

Accidén tomada sobre un producto ( 1.4 ) no conforme de manera que satisfaga los
requisitos de uso intencionado, aunque sea necesariamente conforme a los requisitos
originalmente especificados.

2.4.15 - Retrabajo.

Accién tomada sobre un producto ( 1.4 ) no-conforme a fin de que cumpla con los

requisitos especificados.

Este vocabulario esta extraido de la norma NMX-CC -001:1995 (ISO 8402 :1994)
Administracion de la calidad y aseguramiento de la calidad. Vocabulario.

Los términos aqui descritos son los de uso mas comun. Para los términos faltantes

se recurrira a la norma antes mencionada.

m
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| 4.1 - Responsabilidades de la direcciéon J

4.1.1 - Politica de calidad.

El compromiso de Sistemas de Escape de México es la implantaciéon de un sistema

de calidad, basado en normas internacionales, para satisfacer las expectativas de

nuestros clientes.

La politica de SEM es la capacitacion continua de su personal para el desarrollo, al
maximo, su potencial para la mejora continua de nuestros procesos de fabricacién y

asi obtener el producto de la mas alta calidad al menor costo, para orgullo nuestro y

la plena satisfaccion del cliente.

Con esta politica de calidad SEM busca su permanencia en el mercado por tiempo
indefinido, siendo competitivos ofreciendo productos de calidad a un menor costo y

teniendo proveedores calificados para crecer con nuestra empresa y €on nuestro

pais.

GERENTE GENERAL




Sisternas de Escape Seccidn: 3.C
de Revision: O
Meéxico Fecha: Nov./96
Hoja 1 de 1
[Gte. Gral.: Gte. Cal.: Jefe de Area:

[

3.0 - Referencias

3.1 - Norma mexicana

NMX - CC - 001

Administracién de la calidad y aseguramiento de la calidad. Vocabulario.

Norma mexicana

NMX -CC - 004 :

: 1995 IMNC ( ISO 8402 : 1994 )

1995 IMNC ( ISO 9002 : 1994 )

Sistemas de calidad - Modelo para el aseguramiento de la calidad en

produccidn, instalacion y servicio.

Norma mexicana

NMX -CC - 18 : 1995 IMNC (ISO 10013 : 1995)

Directrices para el desarrollo de manuales de calidad.
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4.1.2.1 - Responsabilidad y autoridad.

La Gerencia General es la responsable del programa de aseguramiento de la calidad
ademas de definir las politicas, objetivos, nombrar responsables para el desarrollo
de cada uno de los puntos que abarca dicho programa.

La Gerencia de Planta reporta al Gerente General y en sus responsabilidades estan:
Revisién de y autorizar el programa de aseguramiento de calidad, revision periédica
de los resultados de la implantacién de este programa, revision y aprobacion de los
procedimientos o instructivos y monitorear el cumplimiento del programa, ademas
de la revisién del programa de produccion para ertregas oportunas a clientes.
Gerencia de Aseguramiento de calidad. reporta al Gerente de Planta y en sus
responsabilidades se incluyen:

Implementar y mantener un sistema de Aseguramiento de Calidad en base a las
Normas ISO 9002, elaborar el programa de auditorias internas y externas, implantar
un sistema de desarrollo, evaluacién y calificacién de los proveedores, coordinar en
conjunto con la Gerencia de Planta y el Departamento de Recursos Humanos un

programa de capacitacion y adiestramientos que incluye control estadistico.

[
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[ 4.1.2 - Organizacion

Administracién

En esta area se incluyen los departamentos de:

Compras, Personal, Contabilidad y Almacén.

Compras.

El departamento de Compras es el responsable de planear, dirigir y coordinar la
adquisicién de materiales con los requerimientos especificos de calidad, colocar
ordenes de compra a proveedores aprobados por Aseguramiento de Calidad y
desarrollo de procedimientos inherentes a su drea como apoyo al Aseguramiento de
Calidad.

Personal.

Es responsable del reclutamiento y seleccion de personal, desarrollar programas de
capacitacion y desarrollo de los recursos humanos y la implantacién y conservacion
de la higiene y seguridad.

Almacén.

Es responsable de planear y coordinar los programas de entregas a tiempo, controlar

el almacén de producto terminado, conservando caracteristicas de calidad obtenidas.




Seccioén: 4.0

Sistemas de Escape
de Revisién: 0
Meéxico Fecha: Nov./96
Hoja 3 de 3
|Gte. Gral.: Gte. Cal.: Jefe de Area:
l 4.1.2 - Organizacién

4.1.2.2 - Recursos.
Se aplicaran todos los recursos necesarios, como son personal capacitado,

materiales y equipo para la fabricaciéon de nuestros productos y llevar a cabo
Limi > de los

ar el ct p

actividades relacionadas con la calidad para 4

requisitos especificados.

4.1.2.3 - Representante de la direccidn.
El gerente general es el responsable de asegurar la implantaciéon y €l mantenimiento

de este sistema de calidad.

Este informara periédicamente del desempefio del sistema de calidad al consejo

administrativo para su evaluacion y mejora.

4.1.3 - Re_visic’m de la direccién.

La revision al sistema de calidad se llevara a cabo cada seis meses a partir de su
emision inicial y asi sucesivamente con el fin de comprobar su efectividad y

adecuacién para satisfacer la normativa. Esta se llevara a cabo por el gerente general

v se mantendran registros de estas revisiones.
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| 4.2-Si de Calidad

4.2.1 - Generalidades.
Nuestra empresa cuenta con procedimientos documentados los cuales cubren los

requerimientos de los el >s del si de calidad mencionados en este manual

los cual permite garantizar que nuestros productos cumplan con los requisitos

establecidos.

4.2.2 - Pr dimi >s del si 12 de calidad.

Los documentos enfocados al sistema de calidad incluyen:

- M 1 de 34 iento de calidad.
- Procedimientos.
- Instructivos.

Los documentos enfocados al producto son:
- Analisis de factibilidad.

~ Seleccién de caracteristicas relevantes.

- Analisis del modo y efecto de 1a falla.

- Plan de control.

- Hojas de instruccién de inspeccion.
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- Hojas de proceso.

- Ayudas visuales.

- Dibujos.

- Especificaciones.

4.2.3 - Planeacion de la calidad.

La planeacién de la calidad establece los lineamientos basicos minimos que se
consideran para lograr la planeacién de las actividades adecuadas para lograr en la
introducciéon de nuevos productos, procesos, maquinaria, materiales o algunas
modificaciones de los mismos a través de un sistema de desarrollo y control del
proceso que incluye desde la determinacién de las necesidades y expectativas del
cliéntc hasta la liberacion de los embarques.

Con el enfoque de trabajo en equipo se forma el grupo multidisciplinario integrado
por areas de administracion, produccion, calidad y gerencia de planta, siendo los
pasos principales de la planeacidn:

a.- Organizar el grupo multidisciplinario.

b.- Establecer un programa de trabajo calendarizado.
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¢.- Determinar las necesidades y expectativas del cliente.

d.- Ef;zcmar el anadlisis de factibilidad de los requerimientos del disefio.
e.- Desarrollar un sisterna de manufactura y plan de control.

f.- Evaluacién de muestras iniciales.

g.- Aprobacién del proceso de planeacion de calidad por parte del cliente.

h.- Solucién a acciones preventivas y correctivas.
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[ 4.3 - Revisién del Contrato ]

4.3.1 - Generalidades.
Sistemas de Escape de México mantiene procedimientos documentados para el

registro de sus clientes y en estos estan contemplados la revisién de los contratos y
coordina las actividades inherentes a los pedidos de estos.

4.3.2 - Revision.
Antes de aceptar un contrato o pedido SEM hace una revisién minuciosa de los

documentos entregados por el cliente, para asegurarse que los requisitos estian bien
definidos.

En caso de no contar con la documentacién necesaria para el desarrollo del
producto SEM definira y asentara por escrito los requisitos generales y particulares

del contrato con el cliente, indicando a este con oportunidad y honestidad su

capacidad para cumplir con el pedido.
4.3.3 - Modificaciones al contrato.

Dentro del procedimiento existe un capitulo especifico referente a la modificacién

de requerimientos al pedido y que el cliente solicite.

Esta modificacion al contrato estard bien definida por ambas partes, para que una
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{ 4.3 - Revisién del Contrato

vez que se llegue a un acuerdo, canalizar esos nuevos requerimientos a toda la
estructura organizacional lo mas rapido posible.

4.3.4 - Registros.

SEM mantiene un registro de los pedidos, modificaciones al contrato y toda aquella
informacién adicional necesaria para el cumplimiento de los compromisos

contraidos con el cliente.
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[ 4.4 - Control del Disefio }

En funcién de la clase de producto manufacturado en nuestras instalaciones,
partimos exclusivamente de disefios proporcionados por nuestros clientes.
Por lo tanto, indicamos que la actividad de disefio de productos no aplica esta parte

de la normativa en nuestras instalaciones.

10
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[

4.5.1 -~ Generalidades.
Sistemas de Escape de México cuenta con procedimientos actualizados para

controlar los documentos y datos que se relacionen con los requisitos de la norma
internacional ISO 9002. Para asegurar que son idéneos y adecuados todos los
docurnentos que describen actividades que afectan a la calidad, son revisados por
los responsables de esta documentacion y autorizados por la Gerencia de Planta.

isién de dc os y datos.

4.5.2 Aprobacion y
EIl control arriba mencionado nos permite:
a.- Que la distribucién de los documentos sea oportuna de tal forma que estos se

encuentren disponibles en los puntos fundamentales de las operaciones para el

funcionamiento efectivo del sistema de calidad.
b.- La documentacién obsoleta es retirada en el tiempo establecido especialmente en

los puntos mencionados en el punto anterior.

c.- La documentacion obsoleta es identificada y conservada como referencia.

4.5.3 - Cambios en documentos y datos.

Cuando existe algun cambio o modificacién a un documento este es revisado y
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| 4.5 - Control de De s y Datos

aprobado por la misma persona que lo emitié y autorizo inicialmente a menos que
exista una directriz especifica contraria.

Todo el personal involucrado tiene acceso a la informacién basica pertinente para
tomar una decisiéon fundamentada en la revision o aprobacion de los documentos.
Todos los cambios y modificaciones que se realizan son registradas ( 4.16 ) de
acuerdo a los lineamientos establecidos en el procedimiento de control de
documentos y notas.

Cuando existe un cambio o modificacién a los estandares y especificaciones de
nuestros clientes, la revisiéon, distribucién e implementacion, se hace en el momento

oportuno.
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4.6.1 - Generalidades.

Sistemas de Escape de Meéxico ha implantado y mantiene procedimientos para
asegurar que las materias primas, equipos y/o dispositivos adquiridos con los
subproveedores cumplen con las especificaciones requeridas.

4.6.2 - Evaluacion del subproveedor.

Dentro de los procedimientos de SEM esta el llevar a cabo la evaluacidon de los
subproveedores, mediante auditorias periodicas al sistema de calidad de estos, y el
que entreguen documentacion que avale la calidad del producto que surte, ademas,

se evalda de estos, la entrega oportuna y eficaz del mismo.

Por lo tanto se mantiene un récord de las actividades arriba seiialadas, sirviendo este
para hacer la evaluacion del comportamiento de les subproveedores.

4.6.3 -Datos para adquisiciones.
Para la co;npra de materias primas y/o equipos SEM cuenta con la documentacién
relativa en los cuales se describe claramente al subcontratista el tipo de producto,

las especificaciones de este, cantidad, fechas requeridas y .demas informacién

necesaria para el cumplimiento del contrato.
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4.6.4 - Verificacién de los productos comprados.

4.6.4.1 - Verificacién del proveedor en las instalaciones del subproveedor.

SEM

instalaciones con el fin de verificar y liberar en su caso el producto que este

suministra.

ha acordado con el subproveedor el hacer visitas periddicas a sus

4.6.4.2 - Verificacién del cliente al producto subcontratado.

Nuestro cliente podra tener acceso a nuestras instalaciones y a las del subproveedor,

previa solicitud por escrito, para verificar en estas, que ¢l producto este conforme a

los requisitos especificados por él.

Aclarando que la revisién no implica la no responsabilidad de entregar un producto

conforme a los requisitos especificados.
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{ 4.7 - Control de Productos Proporci

En el caso de que el cliente proporcione productos que deberan procesarse dentro de

SEM los aceptara de acuerdo a los procedimientos

), 1 i v

Imciones

documentados de verificacion, aprobacion, proc:

en buen do durante el periodo de conservacion de estos.

La d ion esta ¢ vada de acuerdo al sistema de preservacién de

documentos ( 4.16 ).
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| 4.8 - Identificacién y Rastreabilidad

Nuestra empresa ha establecido procedimientos documentados para la identificacion
y el rastreo de todos y cada uno de los productos, materias primas o insumos antes
de que ingresen, durante su proceso de transformacion y después que salen de
nuestras instalaciones.

Los registros con los que contamos ya sea de forma individual o por lote nao facilita
1a rastreabilidad de nuestros productos para analizar y corregir en su oportunidad de

las posibles no conformidades que aparezcan en las mismas.
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[ 4.9 - Control del Proceso

SEM cuenta con procedimientos doc: dos para la fabricacion de cada tipo de

articulo que elabora.

En estos procedimientos se especifican los pasos a seguir para la manufactura de un
producto, se indica el equipo necesario para procesarlo y se proporciona al operador
la informacién necesaria para el desarrollo del mismo mediante dibujos en el que se
especifican los materiales, acabados, tolerancias, etc..

La supervision durante el proceso de fabricaciéon es parte de nuestro sistema de
calidad ya que debemos controlar la fabricacion del producto dentro de los

parametros especificados.

do

Parte fund 1 de o si de calidad es el imiento progr.

que se da a nuestro equipo de fabricacién para asegurar la uniformidad en la

produccion.
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4.10.1 - Generalidades.

con procedimi >s documentados para la

Sistermnas de Escape de México
inspeccién y prueba de ios matcriales que utiliza en sus procesos, con el fin de
verificar el cumplimiento de los requisitos especificados por el cliente, desde su
recepcion y hasta la entrega al mismo.
4.10.2 - Inspeccion y pruebas de recibo

4.10.2.1 - Nos aseguramos que al recibir las materias primas sean verificadas por
nuestro personal, segin el procedimiento aplicable de inspeccién recibo, para
determinar la conformidad o no conformidad de los requisitos especificados.
4.10.2.2 - El tipo de inspeccién se indica en el procedimiento tomando en cuenta la
evidencia proporcionada por el su.bprovecdor.

4.10.2.3 - En casos extraordinarios de liberacién urgente, se identificara y registrara
segin indica nuestro procedimiento, de tal manera que permita el reemplazo en caso
de no conformar los requisitos.

4.10.3 - Inspeccidén y prueba en proceso.

Durante el proceso de fabricacion de nuestros productos inspeccionamos y
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probamos estos, segin marca nuestro procedimiento documentado, para evitar tener

un mayor valor agregado sin antes determinar la conformidad o no conformidad de

los mismos.
4.10.4 - Inspeccion y pruebas finales.
Todo articulo que llegue al final del proceso de fabricacidn, es objeto de inspeccion

fial os procedimientos y, la liberacion final se lleva a cabo hasta

como
completar la evidencia y registrando ( 4.16 ) esta, con lo que garantizamos la
conformidad de nuestros productos.

4.10.5 - Registros de inspeccién y prueba.

Conservamos registros ( 4.16 ) de la inspeccién y prueba de nuestros productos en

los cuales se indica el estado del mismo para que en caso de no conformidad aplicar

la normativa ( 4.13 ).
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i 4.11 - Control de Equipo de Inspeccién, Medicién y Prueba

4.11.1 - Generalidades.

Todo equipo de medicion, prueba e inspeccion usados por nuestro personal en

SEM, esta controlado segiin marca el procedimiento documentado correspondiente,

los cuales estan sujetos a revisiones y calibraciones peridédicas llevandose a cabo

estos por empresas acreditadas en el ramo.

Contamos con registros desde el momento en el que se da de alta un equipo o

herramienta y en al cual estd contemplado su codificaciéon, fecha en la cual se

calibra o verifica, fecha de la siguiente evaluacién y personal que lo autoriza.

4.11.2 - Procedimiento de control.

a.- Dentro de nuestros procedimientos de control estdn indicados el tipo de
medicién, la exactitud y equipo iddneo para la inspeccién medicién y prueba de
los productos de tal manera que tengamos la mayor exactitud, repetibilidad y
reproducibilidad requeridos para la comprobacién de las especificaciones
requeridas.

b.- Nuestros equipos estan identificados segin consta en nuestros registros, y en

estos se indican fechas de revision y calibracion de tales instrumentos.
20
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C.-

d.-

Contamos con registros de la inspeccién, calibracién y prueba de nuestro equipo
los cuales estan archivados y almacenados en lugares especificos de tal forma
que al requerir consultarlos esto es de facil localizacion y acceso (4.16 ).

Tenemos un area especifica, segun consta en nuestro procedimiento, para el

dicion y prueba en el que se

1 yje de los equipos de inspeccion, r

salvaguardan de las condiciones ambientales adversas, de tal forma que invalide

la calibracién efectuada.

21
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[ 4.12 - Estado de Inspeccion y Prueba |

SEM cuenta con procedimientos documentados en los cuales se indica la forma de
identificar los productos conformes o no conformes de acuerdo al resultado que
arroja la inspeccion del producto. Esta identificacién se mantiene a través y durante
la fabricacion del producto y hasta la entrega al cliente con el fin de asegurar que

los elemcntos que se surten han pasado las inspecciones y prucbas requeridas, o en

casos especiales una co ién autorizada ( 4.13.2) por el cliente.

22
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[ 4.13 - Control de Producto No Conforme

4.13.1 - Generalidades.

Sistemas de Eséape de México cuenta con procedimientos documentados en los
cuales se asegura no utilizar los productos no conformes con los requisitos
especificados mediante el control a que son sujetos estos.

4.13.2 - kcvisio'n y disposicién de productos no conformes.

El Gerente de Calidad es la autoridad responsable de indicar la disposicion de los

productos no conformes.
procedimiento

Estos productos no conformes se revisaran de acuerdo al
documentado respectivo, en el cual se dictaminara la disposicién del mismo.
Cuando algin producto no esté conforme con los requisitos especificados, la
autoridad responsable notificara al cliente para la utilizacion de este material
mediante su concesion.

Esta concesion estara regisn:ada ( 4.16 ) y en esta se describira Ia no conformidad

del producto en su condicién actual.

En el caso de los productos retrabajados estos se inspeccionaran de acuerdo al

procedimiento pertinente.
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4.14.1 - Generalidades.
Nuestros procedimientos documentados contemplan las acciones correctivas y

preventivas en el caso de las no conformidades potenciales y reales de nuestros

productos.
4.14.2 -~ Accién correctiva.

En los procedimientos documentados para las acciones correctivas se incluyen:
a.- Las reclamaciones del cliente.

b.- Informacion de los productos no conformes.
c.- Investigacién de las causas de la no conformidad del producto y registro de estas

(4.16 ).
d.- Determinar las acciones correctivas, aplicar los controles y el seguimiento a

estas para eliminar las no conformidades.

4.14.3 - Acciones preventivas.
Nuestros procedimientos documentados para las acciones preventivas incluyen el

uso de informacién proporcionada por nuestros departamentos de produccion,

control de calidad, compras, ventas y reclamaciones del cliente con la finalidad de

24
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detectar las causas potenciales de no conformidades.

En base a esta informacién determinamos los pasos a seguir implantando controles
que aseguren la efectividad de las acciones preventivas.

La direccién es informada de las acciones preventivas y/o correctivas que son
necesarias tomar para que esta las revise ( 4.13 ) y las apruebe en su caso y una vez

hecho esto se integren a nuestro sisterna de calidad.
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4.15.1 - Generalidades.
Sistemas de Escape de México cuenta con procesos documentados para manejo,

al i >, alr i >, empaque, conservacion y entrega de los

productos que fabrica con el propdsito de evitar dafios y prevenir el deterioro de

estos.

4.15.2 - Manejo.
El manejo de los materiales, desde su recepcién en nuestra planta y hasta su entrega

en las instalaciones del cliente o donde este lo indique estin contemplados en
nuestros procedimientos.

4.15.3 - Almacenamiento.

Contamos con areas especificas de‘almacenamiento tanto de materias primas,
productos en proceso y almacén de producto terminado en los cuales se prevé el no

"deterioro de estos. En dichas dreas existen controles para recepcién y despacho de

los mismos.

Todo esto se indica en el proceso documentado correspondiente.

26



Sistemas de Escape Seccion: 4.0
de Revision: 0
Meéxico Fecha: Nov./96
Hoja 2 de 2
Gte. Gral.: Gte. Cal.: Jefe de Area:
l 4.15 - Manejo, Al i . Empaque, Conservacién y Entrega

4.15.4 - Empaque.

En nuestros procesos documentados se indica la forma de empaque y embalaje, de
tal forma que se evita el deterioro de los productos que fabricamos.

Se incluye también, la forma de identificar los productos que estan en este proceso
para garantizar el cumplimiento de los requisitos especificados.

4.15.5 - Conservacion.

En nuestros procedimientos documentados se contempla la conservacion en buenas

condiciones de nuestros productos.

Esta conservacion se contempla en la utilizacién de areas adecuadas y tipo de
empaque y embalaje adecuados para que a la entrega a nuestros clientes, los
productos estén conforme a los requisitos especificados.

4.15.6 - Entrega.

En este capitulo no solo se hace hincapié en la conservacion de la calidad del
producto terminado después de haber pasado por la inspeccion y pruebas finales,
sino también, en la transportacion adecuada hasta las instalaciones de nuestro

cliente, y la entrega oportuna y eficaz a este.
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SEM ha establecido procedimientos documentados con los cuales controla los
requerimientos de calidad tanto internos como externos.

En estos procedimientos se indica claramente la forma de identificar, codificar,
accesar, archivar, almacenar y conservar dichos registros ya que de esa manera
podremos demostrar a nuestros clientes la conformidad de los requisitos
especificados y 1a efectividad de nuestro sistema de calidad.

En nuestros procedimientos esta plasmado el tiempo de conservacion de los
documentos relacionados a la calidad, y cuando el contrato lo indique, el cliente

podra tener acceso a estos para 1a evaluacion del sistema de calidad.
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En SEM estamos preocupados por la mejora continua de modo que las auditorias de
calidad intermas se Ilevan a cabo con periodicidad segiin marca 'el procedimiento
documentado y es con el fin de constatar el cumplimiento de las actividades y
verificar los resultados referentes a la calidad, y este sera el indicador de la
efectividad del sistema de calidad.

Contamos con registros ( 4.16 ) de las auditorias internas llevadas a cabo y se
informa al responsable del area que fue auditada para que tome las acciones

pertinentes y corregir las no conformidades encontradas en el transcurso de la

auditoria.
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En Sistemas de Escape de México estamos conscieuntes que es immportante el
desarrollo de nuestro personal, por tal motivo en nuestros procedimientos
documentados se indica la capacitacién, entrenamiento y calificacion del personal.
La capacitacion al personal es a todos los niveles ya que es necesario el desarrollo
de sus aptitudes.

El entrenamiento al personal que lleva a cabo actividades inherentes al sistema de
calidad va de acuerdo a su preparacion profesional y su experiencia, y esto estd

asentado en nuestros procedimientos, llevando un registro ( 4.16 ) de las actividades

arriba sefialadas.
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i 4.19 - Servicio

Para nuestra empresa, el servicio es parte importante de nuestra actitud con el

cliente.

Este {actor es medido y controlado de acuerdo a procedimientos documentados.

Este requerimiento es aplicado cuando forma parte de la necesidad primordial del

cliente, y asi esta solicitado por el mismo.

Cuando esto no sucede y debido a la naturaleza de nuestro producto, el servicio esta

enfocado a la atencidén que se le brinda al cliente como parte inherente del producto

que se vende.

31




Sistemas de Escape

Seccién: 4.0
Revisién: O

de
México Fecha: Nov./96
Hoja 1t de 1
[Gte. Gral.: Gte. Cal.: Jefe de Area: ]

[

4.20 - Técnicas Estadisticas

4.20.1 - Identificacién de necesidades.

Contamos con personal altamente calificado el cual define con exactitud las

herramientas estadisticas con las cuales garantizamos que nuestro proceso este bajo

control para obtener productos conforme a lo especificado.

4.20.2 - Procedimientos.

dimientos dc

En nuestros prc

dos estan definidos las herramientas que

proporciona la estadistica, para el control y verificaciéon de 1a capacidad de nuestro

proceso y la conformidad de nuestros productos.

32



CAPITULO V

CONCLUSIONES

Para que una empresa, ya sea chica, mediana o grande tenga la oportunidad de
subsistir en esta época de constantes cambios y mucha competencia debe tener:
1.- Plan de negocios.

2.- Organizacién.

La organizacion debe definir las politicas y objetivos, estos ultimos a corto mediano

y largo plazo.
Estos objetivos deben ser congruentes con la realidad de la empresa y se deberan

evaluar periédicamente los resultados, ya que estos serian el indicativo de si la

empresa va en la direccion correcta.

Dentro de los objetivos a corto plazo debe ser implantado el programa de las 5°S ya

que desde mi muy particular perspectiva, con esto podremos evaluar a donde

>s y es el punto de partida para el cambio enfocado hacia la

os, que t

puesta en marcha de un sistema de calidad confiable.
La capacitacién es un punto importante, como lo indica la Norma ISO 9000.
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Esta capacitacién se debe extender a todo el personal, incluyendo la alta direccién,
partiendo de las filosofias de la calidad como son las de Deming, Ishikawa, Juran,
etc., pero lo importante de todas estas personas es el que enfocaron sus esfuerzos al
aumento de la productividad, bajar los costos de fabricacién, desarrollo del
personal, trabajo en equipo, y lo que es fundamental, que el producto terminal este
conforme a los requisitos especificados por el cliente para su plena satisfaccion.

Dentro de Ia capacitacién es importante mencionar el entrenamiento en €l uso de las
herramientas que proporciona la estadistica, para el caso particular de este trabajo,

aunque no se¢ trataron todas, se hace mencién de las siete herramientas basicas.

distica que

Cada empresa podra elegir el uso del tipo y grado de herr
mas le convenga ya que lo importante es ¢l que el proceso este bajo control y los

productos que arrojen los procescs, estén conformes a los requerimientos

especificados.

También es importante el entrenamientc del personal en las politicas y
procedimientos ISO 9000 ya que esto es iraportante para obtener la certificacién.

Se debe contar con el asesoramiento de peisonal capacitado en el desarrotlo de un
sistema de calidad basado en las Normas ISO 9000, porque no basta con tener las

ganas de hacerlo, sino hacerlo aplicando los recursos en la direccién correcta.
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Muchas veces nos hacemos cruces de como desarrollar un procedimiento, y no es

otra cosa que pl en un doc! > 1o que h 105 normalmente para llevar a

cabo alguna actividad.

Deb >s de tr itir al personal la idea que el trabajar en una empresa no solo es
para el enriquecimiento del o los duefios, si no es para el bienestar econémico de

todos y cada uno de los que laboran o tienen alguna relaciéon con la misma.

Trabajando en equipo, con objetivos bien definidos y con ia implantacién y el

> de una si de calidad fundamentado en las Normas ISO 9000 de

alguna manera nos garantizara un trabajo estable, en el cual podremos desarrollar
nuestras aptitudes, sentimos orgullosos de que somos participes en la elaboracion de
productos que pueden competir a nivel mundial, ya que estan respaldados por un

sistema de calidad eficiente que garantiza la conformidad de los productos que

sa1

ofrece a sus cli reales y pc
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