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OBJETO

Describir la inspeccién y ensayo realizado en proceso y de acuerdo al plan de calidad
correspondiente, a todos los productos fabricados o reparados en Chapa Perforada.

ALCANCE

Aplica a todos los Productos en Proceso inspeccionados por el personal de Calidad de Chapa
Perforada.

PROCEDIMIENTO

El Supervisor de la Calidad realiza para cada producto a fabricar o servicio a realizar, las
inspecciones en proceso especificadas en el Plan de la Calidad de dicho producto o servicio;
efectuando las mediciones correspondientes al tipo de pieza, de acuerdo a la instruccién de
trabajo “Mediciones en Inspeccion”, la inspecciéon visual para detectar poros, fisuras y/o
cualquier otra falla en el aspecto de la pieza, segln la instruccién “Inspeccién Visual” y los
ensayos de Dureza requeridos, segln el procedimiento “Ensayo de Dureza” , todas estas
inspecciones 0 ensayos se realizan en las etapas del proceso especificadas en el Plan de la
Calidad respectivo.

En los casos de servicios externos (Ej. Cromado o Rectificado), el supervisor de la calidad
inspecciona visual y dimensionalmente el producto antes de ser enviado al subcontratista
externo.

Una vez que el producto es recibido en planta, se verifica el certificado emitido por el
subcontratista que realizd el servicio, se aplica nuevamente la misma inspeccion visual y
dimensional, y se registra el resultado dimensional en los formatos “Reporte de Inspecciéon” e
“Inspeccién en Recepcién”.

En el caso de piezas localizadas en las instalaciones del cliente, que requieran diagnéstico
dimensional, para evaluar su estado y/o para referencia de fabricacion, el Supervisor de la
Calidad registrara segtin corresponda, para cualquier otro tipo de piezas informara las mismas a
través de un correo electrénico dirigido a estas areas.

El Supervisor de la Calidad identifica y controla las caracteristicas que son criticas para la
Calidad segun Plan de la Calidad.

El tipo de inspeccién a realizar (100% o inspeccién por muestreo) es establecido en funcion del
volumen de productos procesados.
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Las caracteristicas principales a verificar durante las inspecciones en proceso, estan sefaladas
en los planes de la calidad y complementadas en el dato “Caracteristicas Principales a Verificar
Durante la Inspeccion en Proceso” .

El Supervisor de Calidad establece la conformidad de los productos con los requisitos
especificados. En caso de alguna No Conformidad, retiene los Productos no conformes para
luego tratarlos segun el procedimiento “Tratamiento de Materia Prima y Producto No Conforme”

Cada vez que se realiza una inspeccion en proceso, el Supervisor de Calidad registra las
mediciones en los Gréaficos del formato “Reporte de Inspecciéon” y registra la inspeccién como
ejecutada en el formato “Control de Proceso”.

El Supervisor de la Calidad, toma en cuenta los resultados de los estudios de las incertidumbres
en proceso, para determinar la conformidad o no-conformidad dimensional del producto, en los
casos en que los resultados estén en los limites maximos y/o minimos de las tolerancias.

Los ensayos de dureza realizados en proceso, quedan registradas en los formatos “Control de
Procesos” y “Ensayos de dureza”.

Ningun producto pasara a la siguiente etapa del proceso hasta que se hayan completado las
inspecciones y ensayos especificados en el Plan de la Calidad.

Si por motivos de urgencia una caracteristica no ha sido inspeccionada durante la etapa en la
cual fue definida, esta debe ser verificada en la inspeccion siguiente o en la inspeccion final.

Los criterios de aceptacion y rechazo de un producto, son los siguientes:
Defectos Criticos: Poros, Fisuras o Grietas, Excentricidad, Ovalidad.
Defectos Mayores: Rayas Profundas, Dureza fuera de especificacion, Diferencias en las

dimensiones con el prototipo 0 muestra, Espesores bajo medida, Doblados, Diametro fuera de
especificacion, Poros leves.

Defectos Menores: Rayas leves, Mugre, Opacos, Rebabas, Manchas y Otros.

CRITERIOS:
e Todo defecto es causa de No Conformidad
e Todo defecto mayor y/o critico es causa de Rechazo.
e Todo defecto menor es causa de Reproceso, o reparacion
¢ Las disposiciones para los productos no conformes por defectos mayores que se puedan

Reprocesar, Reparar, Reclasificar o Usar como esta, se haran en el caso de
Barquisimeto mediante acuerdo y consenso entre el Jefe de Aseguramiento de la
Calidad, de Planificaciéon de la Produccion, Comercial y Gerencia si lo amerita
Fabricacion, segln sea el caso.
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En caso de detectar un producto No Conforme, cuya disposicién no se pueda determinar en el
momento, el Supervisor de la Calidad coloca el mismo en el estante de “Observaciéon” del
departamento de Aseguramiento de la Calidad, identificandolo con la etiqueta autoadhesiva de
“OBSERVACION” hasta el momento en que se defina la disposicion que se le dara.

DEFINICIONES

No Conformidad: Incumplimiento de los requisitos especificados.

Reproceso: Accion tomada sobre un Producto No Conforme de modo que satisfaga los
requisitos especificados.

Plan de la Calidad: Documento que Contiene las précticas especificadas de Calidad, recursos y
consecuencias de actividades relativas a un Producto.

REGISTROS

Los registros de la Calidad generados en este procedimiento, asi como los certificados de
calidad recibidos por los proveedores que ejecuten servicios externos (cromado, rectificado,
etc), permaneceran archivados 3 afios en archivo vigente y 3 afios en archivo no vigente. El
responsable y custodio de estos es el Jefe de Aseguramiento de la Calidad

Los registros permaneceran junto al producto por el tiempo que dure el proceso o la disposicion,
Los registros permaneceréan archivados junto a la Orden de Servicio que los generd, bajo la
custodia de Planificacién de la Produccion o fabricacién, segn corresponda.
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CABECERA DE PEDIDOS

Parametros
Comercia

Linea de venta

CLIENTE
Cadigo cliente|:
Razon Social|
OBSERVACIONES
ENTRADA DE DATOS
Precio base |Unidades de
Cadigo articulo Descripcién unitario

| Total | of |

Comentarios
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DE MATERIA PRIMA Fecha:
REGISTRO ALBARANES
N de RESP. RESULTADOS DE LA INSPECCION
= LINEAS / N° | INSPECCION
RECEPCION | PrRopuctos | Al BARAN O | cODIGO DE P CADA -
i (GERIE e | e e e1ine Ok ¥ ROt EOR.INE
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FECHA:

ORIGEN (sefialar y registrar la siguiente informacion) i ol
PROVEEDOR Datos (qué cliente, qué orden de fabricacion, qué...)
PRODUCCION HORA
SERVICIO oy

PERSONA QUE LO HA

QUEJA DE CLIENTE seddcimirdcdy
OTROS

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

ACCIONES INMEDIATAMENTE ADOPTADAS

FECHA

DESCRIPCION DE LA EVOLUCION / ACCIONES POSTERIORMENTE REALIZADAS

RESULTADO FINAL:

FECHA DE CIERRE:
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C h $a Registro Verificacién EDICION:
Instrumental Medicién FECHA:
RESULTADOS DE LA VERIFICACION
Estado de Desviaciones segun rangos de T B
il conservacion medida A%?glil?\lno Proxima
CODIGO FicHA  [SEEREEE apto  [[eHGcEEen
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PAUTA DE INSPECCION

RECEPCION MATERIA PRIMA

N°:

Edicion:

Nov-08

Fecha:

MATERIA PRIMA:

ESQUEMA:

CARACTERISTICA /

ACCION EN CASO DE

Ref-F_FP209 3
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o - s
N®! EspeciFrcaci6m | FRECUENCIA Pt ANOMALIA
Verificarlos todos,
separar/identificar los no
1 Dimensiones segln %‘odr;gigs? dlg Wetro extersibie conformes, avisar a
esquema Ok. i g oy compras del incidente, i
entregar informe NC con los
resultados de la inspeccién.
Rechazar e identificar, hacer
2 | Rayas o golpes fuertes Todos Visual informe NC, y entregarselo
a compras
3
OBSERVACIONES: APROBADO:
Firma:
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Fecha
Materia Prima: O Material de embalaje: ]
Material Técnico: O Servicios: O
Otros: O
Articulo : Descripcion articulo:
Srovasdor Cantidad Lote (s)
entregada: Proveedor:
Cantidad afectada : Fecha de entrega: Fecha de reclamo:
No. de Orden sas " .
Compra s): Trazabilidad (Tarjeta #):
Muestreo ':'éf_l Muestra dli?(ieg?:s Glosario: Inaceptable= |, Critico= C, Mayor= M, Menor=m
Simple !
Doble
Criterio (s) de Calidad con Desviacién Norma Recepcién Descripcion de Desviacién (es)
°
L ]
Existencia a la fecha: Consumo estimado proximo mes:
Se remite muestra del material con la desviacion mencionada: Sl [:] NO D

Decisién de Fabrica para el material hallado con desviacién:

Devolucion al Proveedor para su reposicion

Devolucion al Proveedor; para destruccion del material con desviacién:
Material Separado en lineas de fabricacion:

Utilizable previa seleccién por proveedor:

Utilizable con defecto indicado:

Material separado del lote ingresado:

| O O

Utilizable con aprobacion previa del Jefe de Producto (CMM): o Aprobacién Gerencia de Fabrica: |:|

Utilizable con pérdidas de rendimiento: D en maquina: |:| en embalaje en mano de obra: I:I

Responsable Jefe Fabricacion

Para seguimiento de este Reclamacion, Comprador | debera confirmar si: |

Se informé al Proveedor de esta reclamacion. D Contacto: Fecha:
Proveedor contestara D Contacto: Fecha )
Se procede con devolucion del material con desviacidn. I_—_| Contacto: Fecha:
Se repondra fisicamente el material de la reclamacion D Confacte; Fecha:
Se hara nota de débito al Proveedor por la reclamacion. D Contacto: Fecha:
Ref.- F_FP501_2 Responsable: Firma:
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REGISTO DE INCIDENCIAS =
C h 9"sa Edicién: Nov-08

FABRICACION .
Fecha:

Fecha:
Nimero:
Informado por: Severidad:

Tipo: Anomalia 00, Cambio O, Ampliacién O, Consulta 0, Accién O, Problema O,

Descripcion:

Accidn solicitada:

Fecha de Recepcion: /__ [/ Asignada a:

Fecha de Envio parasolucién: __/ /  Prioridad: __ Tipo:

Componentes afectados:

Solucion:

Estimacion Solucion Horas: Costo: Imicio: _/ /  Terminacién: _/ [/

Aprobado por: Fecha: _/ /
Cerrado por: Fecha: _/ /
Comentarios:
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ChQ@’ Sa Encuesta Satisfaccion Cliente | EDICION:
FECHA:

Datos del cliente encuestado

"Empresa:

“Persona Entrevistada: *Cargo:

*Entrevistador: Fecha:

La atencién que ha recibido por parte del personal de Chapersa. ha sido:

B
Excelente Buena Regular

Deficiente Mala

"Comentarios:

Los productos o Servicios que ha recibido durante este afio fueron:

°Excelente Buena Regular
Deficiente Mala
"Comentarios:

La atencion que recibio a las emergencias que se le presentaron durante este afio fue:

°Excelente Buena Regular
Deficiente Mala
"Comentarios:

En caso de que en este afio usted haya reportado una reclamacion a Chapersa como fue la atencién

que recibid:

°Excelente Buena Regular
Deficiente Mala

"Comentarios:

Después de comprar en nuestra Empresa usted se siente:

®Muy Satisfecho Satisfecho Medianamente
Satisfecho

Insatisfecho Muy insatisfecho.

"Comentarios:

En caso de que alguna vez haya desestimado nuestras ofertas, la(s) razon (es) fue:

°Precios Tiempos de Entrega Falta de
documentacion
Falta experiencia en Atencién
trabajos similares
"Comentarios:
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