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NORMA VENEZOLANA COVENIN
MANUAL DE EVALUACION DEL SIS 1982-82
TEMA DE CONTROL DE CALIDAD -

DE LAS EMPRESAS ENSAMBL ADORAS
DE VEHICULOS AUTOMOTORES.

1 INTRODUCCION

Esta norma define el método practico para la evaluacidn cuantitativa
de los Sistemas de Centrol de Calidad en la generalidad de las empre
sas ensambladoras de vehiculos automotores; permite obtener un per-
fil de la empresa, determinando las posibles deficiencias en el Con-
trol de 1la Calidad, y sefialando al mismo tiempo las partes que dehen
me jorarse para legrar la optimizacidén del sistema. La presente nor-
ma estd basada en el Manual para Evaluacidn y Calificacidn de Empre-
sas y Recomendaciones sobre Control para Proveedores editados por 1la

Asociacidn Espafiola para el Control de la Calidad.

2 NORMAS COVENIN A CONSULTAR

Esta norma es completa.

3 O0BJETO Y CAMPO DE APLICACION

Esta norma contempla el método cuantitativo para determinar la capa-
cidad de una empresa para ensamblar en forma constante, productos de
una calidad definida mediante el anélisis y calificacidn de los si-

guientes factores:
3.1 1Instaslaciones, equipos y medios de produccién.
3.2 Competencia del personal.

3.3 0Organizacidn de la calidad en la empresa.

4 DEFINICIONES

4.7 CALIDAD DE DISEND

Es el grado de concordancia entre el disefio y el fin para el cual se
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crea el producto resultante.

4.2 CALIDAD DE CONCORDANCIA
Es la fidelidad con la cual el producto se ajusta o conforme a la es

pecificacidn del disefio.

4.3 CALIDAD

Es la aptitud para el uso de un producto determinado.

4.4 CONTROL DE CALIDAD
Es todo el conjunto de actividades mediante las cuales se logra la

aptitud para el uso.

4.5 PRINCIPIO BASICO
Son todas aquellas normas de organizacidén y funcionamiento, sistemas
y equipos que deben existir y aplicarse en mayor o menor proporcidn

como condicidn primordial para el aspecto de la calidad.

4,6 DEMERITO

Son aquellos aspectos parciales del principio béasico que, por omi-
sién o por su valor negativo, hacen que la efectividad de éste no
sea completa, y actuan por tanto sobre él, disminuyendo su puntuacidn

total.

5 SISTEMAS DE EVALUACION

Se explica seguidamente la forma en que habrén de valorarse los prin
cipios bésicos de los diferentes conceptos de cada punto, asi como
la influencia negativa que sobre esos principios, tendrén los corres

pondientes deméritos, en caso de presentarse.

5.1 VALORACION DEL PRINCIPIO BASICOD

Al tratar de hacer la evaluacidn de una empresa en la practica, el
inspector encargado de la supervisidn, debe mantener una entrevista
con los dirigentes de la misma para hacer un anélisis de los aspec-
tos cualitativos recogidos en los distintos principios bésicos. ¢Es

te anédlisis no seréd demasiado profundo,no se tratard, por lo tanto
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en la consideracién de los posibles demérites, limitando la investi
gacién en este contacto inicial, a comprobar, en principio, la exis
tencia o no de las normas, sistemas o equipos que se recogen en el
concepto en cuestidn.

S5i de este primer contacto generalizado, se desprende que existe es
te principio bésico, aln desconociendo su eficacia real en la prac-
tica, el inspector asignaré la correspondiente puntuacién completa
de acuerdo con los valores en cada caso.

Si ya en esta entrevista inicial se deduce la no existencia del
principio bésico el inspector lo valoraré en cero puntos, y no sera
necesario entrar en el andlisis de los posibles deméritos de este

principio bésico.

5.2 PUNTUACION DE LOS DEMERITOS

La investigacidén para determinar la existencia de deméritos seré to
do lo minuciosa y exhaustiva posible, considerando todos y cada uno
de los detalles que puedan contribuir a una falla de eficacia del
contenido del principio bésico. Como se indica en el apartado antg
rior esta investigacidn no se realizaré sobre aquellos principios
bésicos, cuya inexistencia fue determinada en la investigacidn pre-
liminar.

Para comprobar la existencia real de un demérito es necesario anali
zar a fondo y en el mismo lugar en que este pueda producirse, cada
aspecto que pueda dar lugar a su existencia, por ejemplo, si se tra
ta de comprobar la existencia de unas informaciones determinadas
que han de recogerse en unos impresos definidos hay que cerciorarse
que estos impresos existen en realidad y que en ellos se refle jan
de forma habitual las informaciones que se investigan.

Los deméritos restantes al principio bésico hasta la cantidad méxi-
ma que se indica para cada uno de ellos en la columna correspondien
te es decir, pueden restar cualquier valor comprendido entre cero y
la cantidad méxima citada. Dependiendo, en cada caso, de la inten-

sidad con gue el demérito se presenta. Supdngase que el demérito
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puesto como ejemplo en el péarrafo anterior tiene un valor negativo
méximo de 6 puntos; si no existen los archives, ni los impresos, ni
la informacidn, el demérito restard 6 puntos, §i la informacidén no
se archiva pero se produce, existiendo los impresos, puede conside-

rarse que el demérito restard sélo 4 puntos.

6 INSTRUCCIONES PARA LLENAR LA FICHA DE EVALUACION

6.1 ENCABEZAMIENTOD
En la parte superior de la ficha se indicaré la empresa evaluada el
(los) producto (s) que origina (n) la evaluacidén, el nombre del eva

luador, fecha y ndmero de la inspeccidn.

6.2 PUNTUACION

En la columna A se hace referencia a los capitulos de esste manual
que estudia los distintos aspectos relacionados con la calidad. La
columna B enuncia los distintos principios bésicos de cada capitulo.
En la columna C se indica la puntuacidn méaxima alcanzable en cada
principio béasico.

En 1a columna D (D1 + D2 + D3 + D4 + D5) deberd indicar el inspec-
tor el valor de los distintos deméritos alcanzados por la empresa
en cada principio bésico.

La columna E es la suma de los valores indicados en la columna ante
rior.

En la columna F se indicard la puntuacién obtenida, es decir, la di
ferencia entre la puntuacidén méxima de la columna C y el valor to-

tal de los deméritos de la columna E.

NOTA: Si en la entrevista inicial mantenida con el representante

de la empresa, se deduce la no existencia del principio béasico, la

puntuacidén total de la columna F deberé ser cero.

6.3 PUNTUACION GRAFICA
En las casillas correspondientes a los totales obtenidos, deberén

indicarse la suma de las puntuaciones obtenidas en la columna F.




/5

El valor obtenido se comparard con el indicado en la casilla corres
pondiente al total de la columna C, es decir, se calcularé el por-
centaje gque supone la puntuacidn total obtenida con relacidn a la
puntuacién total maxima obtenible.

Una vez conseguido este porcentaje, se trazarén a continuacidén de
la casilla correspondiente a los totales obtenidos de la columna F,
barras horizontales que se prolonguen hasta el porcentaje obtenido
en la columna G.

Un ejemplo aclararéd estos extremos:

Supongamos que en Organizacién de la Calidad (Capitulo I), cuya pun
tuacidén méxima total indicada en la columna C es de 185, ha obteni-
do la empresa una puntuacién total en la casilla F igual a 148, da-
do que 14B es el 80% de 185 la barra horizontal a trazar desde la
casilla en la que se indica el total de la columna F, deberd llegar
hasta la raya correspondiente al 80% en la columna G.

Una linea poligonal que una los extremos de estas barras horizonta-

les dara el perfil de la calidad de la empresa.

6.4 PUNTUACION PORCENTUAL GLOBAL

Al final de la columna F se indicaréd el total de todas las puntua-
ciones obtenidas (2). 5

A continuacién se indicaré la puntuacién méxima obtenible (1), co-
rrespondiente a la columna C.

El indice de valoracién (I) serd igual a:

‘s (2) x 100
3" ™M




CAPITULD I

LA DRGANIZACION DE CALIDAD EN LA EMPRESA

1 FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

ORGANIGRAMA

Principio Bésico:

La empresa tiene definida la estructura de su
organizacidén con sus funciones que afectan o
pueden afectar, a la calidad de los puntos ob-
jeto de la supervisién, dichas funciones estén
asignadas a grupos adecuados para responsabili
zarse de su correcto desempefio en relacidén con
gl tamafio y organizacidn de la empresa y la

comple jidad del producto.

Deméritos:
1.1 La empresa no tiene organigramas adecua-
dos y puestos al dia, tanto a nivel de empre-

sa como a nivel de control de calidad.

1.2 Las funciones Yy lP correspondiente asig-
nacién de responsabilidades no estén especifi
cadas por escrito, no son suficientemente cla

ras o son imcompletas.

1.3 La definicidén de funciones y asignacién
de responsabilidades no llegan hasta el (lti-
mo escaldn necesario para el logro de la cali

dad deseada.

2 AUTORIDAD Y AUTONOMIA
Principio Bésico:
Las personas responsables de las diferentes -

funciones tienen que contar con el necesario
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apoyo de la direccién de la empresa y deben te
ner la suficiente autoridad, autonomia para el
desarrollo y cumplimiento de las funciones y

responsabilidades establecidas.
Deméritos:

2.1 FE1 responsable de la funcidén control de
calidad no tiene por lo menos, el mismo peso
jerarquico en el organigrama, o en la realidad

que el responsable de la produccién.

2.2 El responsable de la funcidn control de
calidad no tiene autoridad efectiva para evi-
tar la entrega de los productos defectuosos y

conseguir medidas correctivas.

2.3 El responsable de la funcidn de calidad
depende de alguna forma del responsable de la

funcidn produccidne.

2.4 Falta de apoyo efectivo de la direccidn,
medida en los medios humanos y materigles,
asignados a control de calidad, en comparacidn

con los asignados a otras funciones.

3 PROCEDIMIENTOS ESCRITOS
_Principio Basico:

La empresa tiene establecido por escrito, proce
dimientos gue aseguran la uniformidad y eviden-
cia en el desempefio de las funciones estableci-

das.
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Deméritos:

3.7 No existe un procedimiento para el estudio
y analisis de las especificaciones previamente
a la negociacidn entre proveedor y ensamblado-

TCa.

3.2 No existen procedimiéntos gue aseqguren la
correcta distribucidn, control de modificacio-
nes, disponibilidad, comprensién y uso por el

personal de los documentos técnicos e instruc-

ciones.

3.3 No existen procedimientos que aseguren el

control adecuado del producto.

4 CERTIFICACION DE CALIDAD

Principio Bésico:

La empresa posee los suficientes registros y do
cumentos para poder certificar la calidad, siem

pre gque lo requiera el comprador.
Deméritos:

4.1 Falta de documentacidén o impresos adecua-
dos para el registro de todos los resultados

béasicos.

4.2 Falta de un sistema que permita enviar in
formes y certificaciones que acompafien a la

unidades, con los resultados de ensayos o ins-
pecciones a los que se ha sometido 8l producto

en los casos necesarios.

4.3 Falta de inspeccidn de los envios en rela

cién con la aprobacién habitual a ventas.
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S SERVICIOS

Principio Bésico:

La empresa posee un sistema adecuado que garan
tiza de sus concesionarios, un eficiente servi

cio al usuario.
Deméritos:

5.1 La empresa no tiene definidos las condicig
nes minimas que deben de cumplir las empresas

distribuidoras para ser concesionarios.

5.2 La empresa no posee los procedimientos es-
critos para el control del servicio gue presta

el concesionario al usuario.

5.3 La empresa no recibe la informacidn de las
fallas generadas, en el tiempo de gservicio de

post-venta.

CAPITULD II

CONTROL DE RECEPCION

1 INSPECCION DE RECEPCION

Principio Bésico:

La empresa tiene un sistema de inspeccién dimen
sional y funcional de los suministros recibidos

de proveedores locales.
Deméritos:

1.1 No existen especificaciones de control con
las caracteristicas a inspeccionar, o son defec

tuosas.
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1.2 No existen medios suficientes y/o adecua-

dos para la inspeccidn.

1.3 No hay especificado un plan de muestreo
propio de las caracteristicas de cada material

a inspeccionar.

1.4 No existe un sistema para la actualiza-

cidn y difusidén de la documentacidn.

1.5 No existe un sistema que garantice en for

ma evidente el control de las primeras muestras.

1.6 No se realizan las inspecciones seglin las

especificaciones de control establecidos.

2 CONTROL DE PROVEEDORES

Principio Béasico:

La empresa tiene un registro o banco de informa
cidn especializado en el area de compras, gue
identifica a los proveedores de la empresa, per
mitiendo conocerlos y clasificarlos en base a
calidad, precio y oportunidad debidamente actua

lizado.
pemérito:

2.1 La empresa no posee un sistema de califica
cidén de sus proveedores en base a calidad, pre-

cio y oportunidad.

/10

BWTXBY
upTOoBeNnjuUNd

*

SOowTXey
sojTaswseq

20




2.2 La empresa no investiga ni se informa de-
bidamente, sobre los sistemas de control de ca
lidad, ni de la calidad de los productos que

adgquiere de sus proveedores.

2.3 La empresa no posee registros para cada
proveedor sobre la calidad de los productos su
ministrados.

3 CONTROL DE MATERIALES O PRODUCTOS LOCALES
Principio Béasico:

La empresa tiene medios de control y ensayos y

utiliza los laboratorios correspondientes, o

se ayuda de un laboratorio exterior adecuado.
Deméritos:

3.1 No estin determinadas las caracteristicas

exigidas de los materiales a ensayar.

3.2 La empresa no tiene suficientes medios de

ensayos e instalaciones adecuadas.

3.3 No hay un plan de muestreo propio de cada

caracteristica de los materiales a ensayar.

3.4 No existe un sistema para la actualizacidn

y difusidn de la documentacidn.

3.5 No existe un sistema que garantice en for-

ma evidente el control de las primeras muestras.

3.6 No se realizan los ensayos seglin las espe-

cificaciones de control establecidas.
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4 MATERIALES IMPORTADOS

Principio Basico:

La empresa posee un sistema de inspeccidn y/o
control para los materiales provenientes del

exterior del pais.

Deméritos:

4.1 No recibe certificacidén habitual y com-

pleta de los materiales importados.

4.2 No estén definidas las caracteristicas a
certificar para cada uno de los materiales im

portados.

4,3 No se tiene establecido un procedimiento
(programas, frecuencia,etc). Para la verifi-
cacidn de las caracteristicas de calidad que

acompafian al material importado.

4.4 No se comprueba el buen estado de los ma
teriales importados de acuerdo a las normas y

procedimientos establecidos.

5 IDENTIFICACION Y REGISTROS

Principio Bésico:

La empresa tiene constancia escrita de los rg
sultados de control en impresos o fichas nor-
malizadas, comunicando estos a los servicios
responsables para que tomen medidas correcti-
vas con sus proveedores, estéan perfectamente
identificados los materiales y piezas de acuer

do con su situacidén de control.
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Deméritos:

5.1 La empresa no tiene registros y archivos,
de los resultados de control, en impresos o

fichas normalizadas.

5.2 No se comunican los resultados de control
a los servicios responsables para la toma de

medidas correctivas con sus proveedores.

5.3 No existe una identificacidn de materia-
les y piezas de acuerdo con su situacidén de
control (pendiente para control, conforme, no

conforme).

5.4 La empresa no posee una identificacidn
clara de los materiales y/o componentes criti

COS.

& DISPOSICION DEL MATERIAL Y PRODUCTO NO CON
FORME

Principio Bésico:

Estéd perfectamente determinado el circuito,
localizacidn, e identificacidn del material no
conforme, esta definido claramente el sistema
para su recuperacidn en caso necesario y se com

prueban las reparaciones.
Deméritos:

6.1 No ests definido el circuito y localiza-

cién del material no conforme.

6.2 No estéd identificado el material no con=-

forme.
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6.3 No existen instrucciones técnicas necesa-
rias para la recuperacidn del material no con-

forme.

6.4 No se inspecciona el material recupserado.

CAPITULO III

CONTROL DE PROCESO Y PRODUCTO FINAL

1 INSPECCION DEL PROCESO

Principio Béasico:

Los procedimientos para realizar el control de
calidad, estén definidos en todo el proceso de

fabricacion.
Deméritos:

1.1 No existen normas y/o instructives de con
trol para efectuar inspeccidn durante el proce

so de fabricacidn.

1.2 No tiene una inspeccidén constante y ruti-
naria o es inadecuada o no es conocida con de-
talle por el personal responsable de la inspec

cién por é4rea.

1.3 No estén definidas, en la distribucidn en
planta, los diferentes puntos de control a lo

largo del proceso.

1.4 Hay desacuerdo entre los puntos sefialados

para el control o la ejecucidén del mismo.

/14

BWTXE

ugToENjuUNd

sowTxe2|
s03Tagweq

35




7.5 No se llevan controles estadisticos sobre
los resultados de inspeccién, durante el proce

so de ensamblaje.

2 INSPECCION FINAL Y ENSAYO

Principio Bésico:

Todas las unidades ensambladas son sometidas
a inspeccidén final, pruebas de funcionamiento

y aspsecto.
Deméritos:

2.1 No existen normas y/o instructivos actua-
lizados de control para efectuar la inspeccién

final del producto.

2.2 No se efectla una inspeccidén constante del
producto terminado segdn las normas estableci-

das.

2.3 No existen registros normalizados donde

se esvidencie la inspeccidn realizada.

2.4 |Los registros evidencian desacuerdo respec

to a las especificaciones.

3 IDENTIFICACION Y REGISTROS

Principio Bé&sico:

La informacidn sobre la calidad de los produc-
tos llega a todos los interesados en la empre-

E3.
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Deméritos:

3.1 No existe una informacidn sistemética ade
cuada y completa a direccidn, o autoridad dele
gada, sobre los defectos que se producen, su

nimero, importancia y responsabilidades.

3.2 Los mandos intermedios de produccidn no
son informados oportunamente cuando se produce

un defecto.

3.3 No existe constancia escrita de los resul
tados de la inspeccién en impresos o fichas

normalizeadas.

3.4 Los productos terminados, o en procesos,
no estan debidamente identificados como acepta

dos o rechazados por inspeccidn.

4 MEDIOS Y EQUIPOS DE INSPECCION

Principio Béasico:

Los medios y equipos de inspeccidn son los ne-—
cesarios para realizar las fases de control
que permitan evaluar la calidad de las unida-

des.
Deméritos:

4.1 En los puestos de control no se dispone de
todos los medios necesarios para realizar las

fases de control que requieran las unidades.

4.2 La precisidén y exactitud de los medios de
control no son los adecuados para la verifica-

cidn a efectuar.
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5 CALIBRACION Y REVISION PERIODICA DE LOS ME-
DIOS Y EQUIPOS DE INSPECCION

Principio Bésico:

Todo el equipo de inspeccidn es calibrado y re
visado periddicamente para asegurar que las mg

didas obtenidas son correctas.
Deméritos:

5.1 La revisién y calibracién de los medios

de control no estén previstas y sistematizadas.

5.2 No existe evidencia de que los medios y
equipos de inspeccién estén en condiciones de

empleo.

5.3 No existen instrucciones escritas sobre
pruebas de funcionamiento o puesta a punto de

equipos especiales de control.

6 AUDITORIA

Principio Béasico:

Posee la empresa medios (procedimientos, escri-
tos, equipos, personal especializado) para la
realizacién de las asuditorias parciales y fina-

les al producto.
Deméritos:

6.1 No existen procedimientos escritos para la

realizacidn de las auditorias.

6.2 No se realizan las auditorias parciales y

finales del producto.
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6.3 Los equipos de control y el personal no son
los adecuados para realizar las tareas asigna-

das.

6.4 No se llevan registros ni controles esta-
disticos sobre las auditorias parciales y fina-

les.

7 DISPOSICION DEL MATERIAL Y PRODUCTO ND CON-
FORME

Principio Bésico:

Estéd perfectamente determinado el circuito, lo-
calizacidn, e identificacidn del material no
conforme, estd definido claramente el sistema
para su recuperacidn en caso necesario y se com

prueban las reparaciones.
Deméritos:

7.1 No estd definido el circuito y localizacidn

del material no conforme.

7.2 No estd identificado el material no confor

me .

7.3 No existen instrucciones técnicas necesa-
rias para la recuperacién del material y/o uni-

dades no conforme.

7.4 No se inspecciona el material recuperado.
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CAPITULO IV

DISPOSICION DE MATERIALES
0 PRODUCTOS DEFECTUDSODS

1 AUTORIDAD PARA LA REVISION
Principio Bésico:
La autoridad de aceptacidn para cada categoria

de defectos esté fi jada en todos los casos.
Deméritos:

1.1 En algln caso la decisién de aceptacidn

no es la adecuada.

1.2 Ausencia total o parcial de documentos es-—

critos de las decisiones tomadas.

2 ACCIONES CORRECTIVAS

Principio Bésico:

La empresa tiene establecido un sistema eficaz
y definido para evitar que se presente de nusvo

defectos anidlogos de forma sistematica.
Deméritos:

2.1 Carece de procedimientos escritos para evi
tar que se produzcan de nuevos los defectos co-

municados por el personal de servicio.

2.2 Carece de procedimientos escritos para evi
tar que se produzcan de nuevo los defectos re-

gistrados en el curso de la fabricacién.

2.3 No se realiza el control de la entrada en
vigor de las acciones correctivas de los defec-

tos comunicados por el personal de servicio y
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los encontrados en el curso de fabricacidn.

2.4 La accidn correctiva no es eficaz por apa

receren los registros, excesivos defectos repeti

tivos.
2.5 Las reparaciones se realizan de forma di-

ferente a la especificada.

2.6 No existe un programa de me joras continuas
tendientes a minimizar defectos en las unidades

ensambladas.
CAPITULOD V

LABORATORIO DE MATERIAS
PRIMAS Y PROCESADAS

1 ESPECIFICACIONES Y METODOS

Principio Bésico:

La empresa tiene procedimientos e instaslaciones
para los ensayos necesarios de materias primas

y procesadas a efectos del control de proceso.
Deméritos:

1.1 No existen normas para el ensayo de cada

tipo de materia prima o procesada.

1.2 Las normas del laboratorio no estén actua

lizadas.
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1.3 Las especificaciones e instrucciones de en
sayo no son fécilmente asequibles o comprensi-

bles para el personal responsable.

2 CAPACIDAD Y EQUIPD

Principio Bésico:

Las instalaciones y aparatos son adecuados y su
ficientes para realizar los ensayos de materias
primas y/o procesadas en cada caso y/o se utili
zan laboratorios adecuados fuera de la empresa

para la realizacién de los mismos.
Deméritos:

2.1 No todas las instalaciones y equipos son

idéneos para realizar los ensayos.

2.2 No existen instrucciones para el uso de ca

da equipo.

2.3 La capacidad de los medios de ensayos no

es suficiente.

2.4 No estén fijadas por escrito las condicio-
nes minimas, entre la empresa y el laboratorio
interno o externo, para efectuar los analisis

de control previamente establecidos.

3 CALIBRACION PERIODICA DE MEDIOS DE ENSAYOS
Principio Bésico:

Las maquinas y squipos del laboratorio utiliza-
dos por la empresa estén calibrados y dentro de

la precisidén y exactitud requerida.
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Deméritos:

3.1 Existen méquinas y equipos sn las que no

se efectla la calibracidn adecuada.

3.2 No existe evidencia ni registro sobre los

resultados de estas calibraciones.

3.3 No estén fijados los periodos de calibra-

cién para las méagquinas o equipos.

4 IDENTIFICACION Y REGISTRO
Principio Bésico:
La empresa tiene un registro de los ensayos de

las materias primas y procesadas.
Deméritos:

4.1 En los ensayos no estén identificados el
lote, envio o pieza gque se ha ensayado en cada

caso.

4,2 No se pueden establecer historiales de los
resultados de ensayos proveedores por piezas en

los casos necesarios.
4.3 No se identifican las probetas adecuadamen
te para conocer a que lote pertenecen.
CAPITULD VI
LABORATORIO DE METROLOGIA

1 ESPECIFICACIONES Y METODOS
Principio Bésico:

La empresa tiene procedimientos para garantizar
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gue en cada caso, los elementos de medida se en
cuentran dentro de la exactitud y precisién re-
querida, dispone por lo tanto de procedimientos
de calibracién periddica e instrucciones de co-

mo realizar estas.
Deméritos:

1.1 No existen instrucciones detalladas de ca-
libracidn para cada uno de los elementos de me-

dida.

1.2 Las frecuencias con que deben realizarse

las calibraciones no son adecuadas.

1.3 No hay suficiente garantia de contrastacidén

con patrones adecuados.

2 CAPACIDAD Y EQUIPD

Principio Bésico:

La empresa dispone de instalaciones y elementos

adecuados en calidad y caracteristicas para con

trolar todas las medidas que se precisen.
Deméritos:

2.1 Las instalaciones para las mediciones no

son totalmente adecuadas.

2.2 Los elementos de medida no tienen la preci

sidn requerida en cada caso.

2.3 La cantidad de patrones es insuficiente.
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3 CALIBRACION DE ELEMENTOS Y PATRONES

Principio Bésico:
La empresa realiza la calibracidén con las fre-

cuencias y con los procedimientos previstos.
Deméritos:

3.1 Existen retrasos importantes en los progra

mas de calibracidn.

3.2 La calibracidn no incluye la reparacidn,
reglaje o sustitucidn del elemento de medida de

fectuoso.

3.3 Los patrones no son los adecuados en cada

calibracién.

3.4 En 8l momento de su calibracidén hay muchos

calibres gque no aparecen.

4 IDENTIFICACION Y REGISTRODS
Principio Bésico:
La empresa conoce el estado de todos los elemen

tos de medida en uso.
Deméritos:

4,1 No se registran ni controlan los elementos

de medida en su recepcidn.

4,2 No existe un registro para todos los elemen
tos de medida con indicacién de sus caracteris-
ticas principales, frecuencia y fechas de cali-

bracidn.
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CAPITULO VII

FABRICACION Y ENSAMBLAJE

1 PROCESOD
Principio Basico:
La empresa aplica procesos definidos en la fa-

bricacidén y ensamblaje.
Deméritos:

1.7 La empresa carece de procesos escritos o

son imperfectos o incompletos.
1.2 Su aplicacién es inadecuada o incompleta.

1.3 No existe un sistema eficaz de actualiza-

cidn y difusidn de procesos.

2 MAQUINAS Y EQUIPOS
Principio Béasico:
Las méquinas, equipos y su mantenimiento son

adecuados para el tipo de trabajo.
Deméritos:

2.1 Las maquinas y equipos no son adecuados pa

ra el tipo de trabajo.

2.2 No existe un control de magquina o equipo
inicial y periddico.

2.3 El mantenimiento preventivo de las maqui-

nas no estd planificado, no se cumple, o no hay

constancia escrita del mismo.
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3 UTILES Y HERRAMIENTAS
Principio Bésico:
La empresa emplea herramientas y (tiles adecua-

dos para la fabricacidén y el ensamblaje.
Deméritos:

3.1 No hay seguridad de que los (tiles son ap-

tos para su uso en el momento de su utilizacidn.

3.2 La empresa carece de la documentacidn téc-

nica de Gtiles, herramientas y calibres.

3.3 No existen medios de comprobacidn de Gti-

les y herramientas.

3.4 No hay un plan de comprobacidn periddica

de herramientas, o no se cumple.

CAPITULO VIII
PERSONAL

1 SELECCION
Principio Bésico:
La empresa tiene un sistema adecuado de selec-

cidén de personal.
Deméritos:

1.1 La empresa no tiene pruebas de admisidn

sistematizadas.

1.2 La empresa no tiene establecidos periodos

de adaptacidén adecuada.
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2 FDRMACION
Principio Basico:

La empresa tiene establecido un sistema de for-

macidén de personal.
Deméritos:

2.1 La empresa no tisne un sistema de promocidn

del personal.

2.2 |La empresa no realiza cursillos de perfec-

cionamiento en los casos necesarios.

3 MOTIVACION

Principio Béasico:

La direccidén de las empresas tiene conciencia
de la importancia de la calidad y emprende ac-—
ciones y campafias para inculcar esa importancia

al personal.
Deméritos:

3.1 El1 personal no da la suficiente importan-

cia a los problemas de calidad.

3.2 En algdn nivel falta sentido de responsa-

bilidad hacia la calidad de su trabajo.

CAPITULD IX
LOCALES Y SISTEMA DE ALMACEN

1 CAPACIDAD Y DISTRIBUCION

Principio Basico:

La empresa dispone de areas, locales y de un
sistema de almacén adecuados y proporcionados

a su capacidad y tipo de produccidn.
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Deméritos:

1.1 Los locales no tienen capacidad suficien-

te.

1.2 La distribucién de &reas y locales es tal
que se requiere de un sobremovimiento de equi-
pos, componentes, productos, personal, etc.,

en donde pueda ocurrir una degradacién de la ca

lidad.

2 ACONDICIONAMIENTO

Principio Basico:

Cada local de la smpresa tiene el acondiciona-
miento adecuado al tipo de actividad que alli

se realiza.
Deméritos:
2.1 La iluminacidn es inadecuada.

2.2 No se provienen ni se controlan suficien-
temente las condiciones ambientales (polvo,
temperatura, humedad, ruido, etc) que afecten
las calidad de materias primas, componentes y

productos.

2.3 Algin local o 4rea se encuentra sucio o
desordenado, o se aprecia falta de mantenimien-

to.
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3 MEDIOS DE MANEJO Y CONSERVACION

Principio Bésico:

La empresa tiene medios de manejo y conserva-
cidén de materisles adecuados para evitar el ds
terioro de los productos durante su movimiento

y almacenamiento.
Deméritos:

3.1 Se degrada la calidad por un manejo inade

cuado en la recepcidn.

3.2 Se degrada la calidad por un manejo inade

cuado durante su ensamblaje.

3.3 Se degrada la calidad por existir condicip

nes inadecuadas en los distintos almacenes.

3.4 Se degrada la calidad por un manejo inade

cuado en la expedicidn.

4 IDENTIFICACION DE PRODUCTOS

Principioc Basico:

La empresa mantiene sistemas y medios adecuados
de identificacidn de materiales, piezas y pro-

ductos para propdsitos de control.
Deméritos:

4,1 La identificacidn de materias primas, pro-
ductos en proceso o terminados, puede conducir

a errores.
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4.2 No se puede identificar la fecha de fabri-
cacidn o cddigo de lote de aquellas materias
primas o productos que lo requieran tales como
materiales criticos y agquellos que se deterio-

ran por envejecimiento.

S ROTACION Y CONTROL DE ALMACENES

Principio Bésico:

La empresa mantiene un sistema que garantice la
rotacidn de almacenes para evitar la degradacidn

de la calidad.
Deméritos:

5.1 E1 sistema de almacenamiento dificulte la
rotacién de los productos que se deterioran por

enve jecimiento.

5.2 La empresa no controla la rotacidén de los

almacenes.

6 ENVIODS

Principio Bésico:

La empresa tiene un sistema gue garantiza la
calidad, cantidad y condicién de los productos

expedidos.
peméritos:

6.1 La empresa no dispone de normas y procedi-
mientos respecto a ls condicién de los envios

de producto terminado.
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6.1 El control sobre la condicidn de los envios

es insuficiente.

6.3 En algln caso no se cumplen las normas o
procedimientos para envios de productos termina

dos.

CAPITULO X

HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

1 SEGURIDAD INDUSTRIAL

Principio Basico:

La empresa tiene establecida una politica defi-
nida en lo que se refiere a la higiene y seguri
dad industriasl de sus trabajadores adecuada al
proceso que se realiza y existe un responsable

de esta politica.
Deméritos:

1.1 No existe un responsable de la higiene y
seguridad industrial, con el suficiente peso je-
rédrquico en el organigrama o en la realidad y
con la suficiente autoridad para evitar el no

cumplimiento de las normas.

1.2 La empresa no le proporciona a sus trabaja
dores el squipo de seguridad de acuerdo a la la
bor gue desempefia, tales como lentes, cascos,

botas, guantes, méscaras, protectores auditivos

contra ruidos, stc.
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1.3 No existe un programa de inspeccidn que
contemple: frecuencia, y caracteristicas y ac-

ciones a tomar, para los equipos de seguridad.

1.4 No existe una programacién de cursos para

el personal encargado de estas politicas.

1.5 No se realizan programas, charlas, carte-
les, exposiciones, peliculas, para motivar la

higiene y seguridad en la empresa.

1.6 La empresa no posee servicios médicos o
puestos de primeros auxilios, de acuerdo al ta-

mafio de la misma.

1.7 No se lleva control peridédico para el con-
trol, chegqueos o examenes que se le realizan a
sus trabajadores, ni existe una programacidn
acorde con el trabajo que se desempefia para

efectuarlos.

1.8 No se llevan estadisticas de los acciden-
tes ocurridos, con sus respectivas causas, da-
fios, costos involucrados y medidas correctivas

tomadas.

1.9 La empresa no realiza evaluaciones periddi
cas que contemplan condiciones de iluminacidn,

contaminacidn, limpieza u otros.

1.170 Se puede observar falta de limpieza en
las areas de trabajo, asi como materiales u ob-

jetos impidiendo el libre trénsito de las per=
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sonas o no permitiendo realizar comodamente las

tareas.

1.11 No existen vias demarcadas para el tréan-

sito de personas y unidades de carga.
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FICHA DE EVALUACION
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Evaluador:
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