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1.- OBJETO
1.1. Describir las Pautas de Recepcion (P.R.) y dar las instrucciones necesarias

para su preparacion, control, distribucion, mantenimiento y utilizacion.

2.- APLICABILIDAD

2.1. Todos los departamentos y secciones de bct.

3.- DOCUMENTACION APLICABLE
N/A

4.- DEFINICIONES

4.1. Pauta de Recepcion (P.R.). Documento de Garantia de Calidad al nivel de
parte gque contiene las tareas de inspeccion necesarias de todos los elementos
y materiales auxiliares de compra exterior que intervienen en la fabricacion y
mantenimiento de productos elaborados/fabricados por bct.

4.2. Nivel de Calidad Aceptable (NCA). EI maximo porcentaje de unidades no
conformes (o el maximo numero de no-conformidades en 100 unidades) que
desde el punto de vista de la inspeccion por muestreo, puede considerarse

como un valor medio satisfactorio del proceso.
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Su utilizacion esta asociada a la existencia de requisitos explicitos respecto su
valor en la documentacion contractual con el suministrador.

4.3. Valor indice. Término que coincide con el del NCA, descrito en el parrafo
4.2., en lo que se refiere a su concepto y valor numeérico y que se utiliza cuando
no existen requisitos explicitos respecto su valor en la documentacion
contractual con el suministrador.

4.4. ATP (Acceptance Test Procedure). Procedimiento de Prueba de
Aceptacion del elemento.

4.5. Operativa principal. Codigo que identifica las tareas de inspeccién que hay
que realizar a una parte para comprobar si cumple o no con una norma
prefijada.

4.6. Operativa alternativa. Cédigo equivalente al anterior pero limitandose a los
medios disponibles en un determinado centro de trabajo.

4.7. Perfil de Inspeccion. Conjunto de operativas definidas para una parte.

4.8. Inspeccion periddica programada. Parametro que define si un material,
para un proveedor determinado, se inspecciona siempre o con una frecuencia
determinada (en funcion del ratio de calidad del proveedor).

4.9. Caracteristica menor: aquella para la que la no satisfaccion de los
requisitos exigidos produce una no-conformidad menor

4.10. No-conformidad menor: Es aquella que, en el momento de identificar la
no-conformidad, no es probable que reduzca sensiblemente el uso previsto del
producto o servicio, teniendo poca importancia en el uso efectivo del mismo, en
lo que afecte a:

- Caracteristicas operacionales

- Intercambiabilidad

- Originar un repuesto especial

- Mantenibilidad

4.11. Caracteristica mayor: aquella que la que la no satisfaccion de los

requisitos exigidos produce una no-conformidad mayor
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4.12. No-conformidad mayor: Es aquella que, en el momento de identificar la
no-conformidad, es probable que produzca fallo o reduzca sensiblemente el
uso esperado del producto o servicio, afectando a:

- Caracteristicas operacionales

- Intercambiabilidad

- Originar un repuesto especial

- Mantenibilidad

5. ELABORACION DEL PERFIL DE INSPECCION

Cuando una parte es introducida por primera vez en la estructura de fabricacion
por la Ingenieria del Centro de Trabajo se declaran por primera vez los
parametros de planificacion.

Entonces el Sistema informéatico manda un mensaje a la Ingenieria de Calidad
de ese Centro para que elabore el Perfil de Inspeccién de esa parte segun los
siguientes pasos:

1 - Definicion de la Operativa de Inspeccion y tipo de inspeccién de la parte

2 - Elaboracion del Patron de Inspeccion

3 - Alta en el Sistema de la Operativa de Inspeccion y revision particularizada a
la parte

4 - Particularizacion de las Tareas de Inspeccién Periddicas.

5 - Definicion del Inspeccion Periddica Programada.

Este paso se realiza cuando se requieren valores de Inspeccién Periodica
Programada distintos a los asignados por defecto en el sistema.

5.1. Definicion de la Operativa y tipo de Inspeccion

- Operativa: El sistema toma por defecto como operativa principal la genérica
existente. Esta operativa principal es corporativa.

- Tipo de Inspeccion: Los tipos de inspeccion posibles son:

- "N" - No inspeccién. Para elementos distintos a los definidos en el punto 4.1.

de este procedimiento.

PROYECTO FIN DE CARRERA ANEXO 2
INGENIERO DE ORGANIZACION INDUSTRIAL ESCUELA SUPERIOR DE INGENIEROS UNIVERSIDAD DE SEVILLA
ALUMNO: JUAN CARLOS MELENDEZ RODRIGUEZ



BCT-PC-06

t ! PROCEDIMIENTO DE CALIDAD REV.1/PAG: 6
de Tecnolﬂ'g'es EDICION: 01/12/01

"S" - Inspeccion en Origen. Para elementos definidos en el punto 4.1 de este
procedimiento con Inspeccion de bct o Inspecciones Oficiales realizadas en
instalaciones del proveedor.

- "D" - Inspeccion en bct. Para elementos definidos en el punto 4.1. de este
procedimiento con inspeccion en nuestras instalaciones. La inspeccion en bct
puede ser:

- Manual: para elementos cuyo perfil de inspeccion no esta definido en el
Sistema, siendo el criterio de recepcion responsabilidad de la Ingenieria de
Calidad.

- Automatica: para elementos cuyo perfil de inspeccién esta definido en el
Sistema, siendo los criterios de recepcion los definidos en las Pautas
correspondientes.

5.2. Elaboracion del Patron de Inspeccion.

Para unificar los criterios de inspeccion en todos los centros de trabajo, siempre
gue sea posible se confeccionaran Patron de Inspeccion (Pautas de recepcion
por agrupacion), como un Patrones de Inspeccidn para una agrupacion, en las
gue los criterios de seleccion de la inspeccién a sufrir estan basados en el
coste de la inspeccion: inspeccion sencilla o compleja, destructiva o no
destructiva, etc.

Las pautas de inspeccion se organizaran en cinco (5) clases con los siguientes
criterios:

Clase 1: Utilizada para aquellas caracteristicas "sencillas" de medir y de baja
responsabilidad.

Clase 2: Utilizada para aquellas caracteristicas "sencillas" de medir y de media
responsabilidad.

Clase 3: Utilizada para aquellas caracteristicas "sencillas" de medir y de alta
responsabilidad.

Clase 4: Utilizada para ensayos de laboratorio no destructivos.

Clase 5: Utilizada para ensayos destructivos.
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Dentro de cada Patrén de Inspeccion se definen las Tareas de Inspeccion que
estan compuestas de los siguientes elementos:

- Descripcion literal de la Tarea que es comun a todos los Part-Number de la
agrupacion para la que se define el Patron de Inspeccion.

- Linea o lineas variables donde se definirAn posteriormente los datos
especificos de cada Part-Number de la agrupacion.

- Valor indice (Asociado a un Nivel de Calidad Aceptable).

Para cada Tarea de Inspeccion y basado en criterios de criticidad del defecto,
debe definirse el Nivel de Calidad Aceptable. En caso de la Clase 5 no se
incluird el NCA, siendo la realizacién de ensayos y el tamafio de la muestra a
criterio de los laboratorios.

Distintos NCA proporcionan distintos tamafios de muestra "n" para un mismo
tamarfio de lote. El conjunto de los tres valores (n,0,1), en donde 0 es el nUmero
de aceptacion y 1 el de rechazo, configuran el plan de muestreo.

Se utilizaran los siguientes valores de NCA fijos:

Caracteristicas Mayores: NCA 0.4

Caracteristicas Menores: NCA 2.5 ¢ 4.0. (la seleccion del NCA sera a criterio
del area de calidad que realiza la pauta de recepcion, en funcién de su
experiencia y su conocimiento del producto).

Las Tareas Periddicas de Inspeccidn son aplicables a aquellas caracteristicas
de calidad del producto que siendo consideradas claves, en caso de producirse
un fallo, no pueda ser detectado durante el ciclo de fabricacion, o en caso de
ser detectado, su coste no pueda ser asumido por bct.

5.3. Alta en el Sistema de la Operativa de Inspeccion y Revision particularizada
a la parte.

Se indica el nombre de la operativa y la revision, asi como datos y fechas de
alta, revision y aprobacion.

Para dar de alta operativas secundarias debe existir la operativa principal.

5.4. Particularizacién de las Tareas de Inspeccion Periddicas.

Una vez seleccionadas las Clases Patron definidas en el Sistema para la
agrupacion de un Part-Number, se procede a la elaboracion de las Clases de

Inspeccion especificas del Part-Number mediante copia de cada Clase Patron.
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Los datos especificos correspondientes a los resultados que deben obtenerse
en cada tarea de inspeccién se detallan en las lineas variables creadas a tal
efecto en la Clase Patron.

5.5. Definicion de Inspeccion Periddica Programada.

Inspeccién Periodica Programada para una Parte/Proveedor/Operativa de
Inspeccion.

5.6. Cuando para una recepcion en particular, cualquiera de los elementos del
Perfil de Inspeccién: Operativa, Tareas Periddicas, Tamafio de muestra, etc.,
no sea compatible con la practica normal de recepcion, el criterio de recepcion
a utilizar sera, igual que en el caso de la Inspeccion Manual, responsabilidad de

la Ingenieria de Calidad de bct.

6. TAREAS SISTEMATICAS

Las Tareas Sistematicas son actividades y comprobaciones a realizar a todos
los lotes de todos los elementos sometidos a inspeccion en bct. (Los conceptos
de Inspeccion Periddica Programada y muestreo no son aplicables a las
actividades sistematicas). Bajo este epigrafe se incluyen las siguientes
comprobaciones:

Estado general del embalaje y del contenido.

Documentacién de calidad: certificado de conformidad, certificado de ensayos,
Test Report, cuando sea aplicable

- Recuento.

- Identificacién y marcados requeridos (identificar formato de entrega para
materia prima metalica).

- Declaracién del fabricante al sistema.

- Declaracion de los numeros de serie o lote (segun sea aplicable).

Para aquellos P/N que tengan tiempo de vida:

-ldentificacion de lotes.

-Tiempo de vida consumido inferior al 20%.

-Caracteristicas criticas.
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