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0O JEST IV UL

Realizacién- de’ una  revision bibliografica de las
diferentes definiciores de calidad, control de caligad
y ‘contro! total de calidad que apnrte ayuda para
comprendar mejor e} significadc de éztoz  terminoz vy
puedan brindar un  pancrama  mas  amplio, Para la
implantacion de 1laz actividades de un gistema de
calidad total, tomandc en cuenta el desarrallo Jde los

conceptos dezcritos en este trabajo.



LUCERLTOLD L

INTRUDUCCIoN

E1 termino calidaad es und de loi MAs escuchados en
todas Parter, teaniendo la i1nquietud de que no todos los  que
utilizamos aeste tarmino tenemos una cComprension acertada de lo
Que significa, el presente trabajo pretende lograr que se obtengs
obtensa una definicion mas acertada del significado de la
calidad, por medio de una recopilaciton de las definicionas de
este térmno, pPara utilizarlo en forma correcta y no como una

fraze publicitaria.

A trpvew de oz temar adasarollados tambien se trata de
Froporcionar una  gula de lag actividades necesarias pPara
implantar un sistema de calidkd que ayude & los lectorez o For 1o
Mmenocs proporcilone una Pauts Para 1nlclar tRn 1POrtante tarca, v
praporcicnando refarenci1as biblicaraficaz que pPuederi Tervir para
profundizar mas en los temaz qQue Chda uno  juzgue de  nayor

rteraz.,

Lome  un FrAnciRle DASIce para Ja obtencion de  la

calidad ez que cada urs 3= laz personsz Aue colaboran en - las



‘actlvldades de una emprasa no solamente rexlicen laz cosas lo
mejor pOSIble, primerc €3 necesaric 3Jue laz personas conozcan 1o
Que deben de hacer (47} para poder buscar [a transformacion, la
cusl debe ser una transformacion drastica. donde todos dehamoy
«star comprometidos.

Por 1o regular se tienean cConceptoz equivncados de como
se Ppuede lograr la calidad, vys sea dentro de las ewmpresas de
manufacturs, en {os servicios o en los tulleres etc,
desafortunadamente e acCostumbra dentro da nuestro medio a Coptar
Z15tenas de Otros PAises O modas con el fin de obtener lu major
calidad, ¢, 3e pPlransd que al uUsSO J8 Ordensdores, aAPAratos vy
robots, ComPra de MAQUINAriA nueva, rerolvara todos ruestros
Problemas, o la 1implantacién masiva da ls ensefianza de los
metodos estadisticos a los obreros, vy los circulos de control de
calidad en forma exorbitante; pearo asto consitituye una esperanis
vans. Eszstas son so0lo herramiantas aue pueden ayudar si  son

aplicadas correctamente, parc el camdio debera teaner un sentido

mas profundo para Ppoder lograr cambilar al aestilo de 1a
adnNiNIZtracion ce cunlaular €nprask.

Nuncza ce debe rperder de vizta Que el obletivo principal
de los sistema:z de calidad se& conciben para podar satizfacer al
cliente en 1o que rezracta & la calidad de 102 Productos. Preclo
vy ademads que el producto tsea adszuadce &l uso para al cual fue
disebado. S1  este objletivo ce logra entonca:z poOdremos Asegurar

que €l eroducto o servicio del que somos  responsables  ex  de

31 zolo hablamoz de calidad o Se cornseguiré nada. Es



racezario entrar en accion 'y el PUNto ae partida en ei cual estan
de acuerdo la mavoria de log sutores especializados en ¢l tema ez
come  ‘rabajar conjuntamente con 103 provesdores de materiales
como $1  fuesen SUE SOC1OS. CON UNE relacidn Ge  laaltad ¥
confiarze & largo pPlaze rara mesorar l& calidad de loc matariale:s
€n recepclon v disminulr los CO3Ztos.

Utro de los puntos 1mportantes y qua en la actualidad ze
Flarce de viz=ta en la forma de admimiztracion en latinoamarica ec
que ls calidad comienza con la 1dep, 1a cual debe sar &tablecida
Por la direccion y no por los encargedoz del departkmento de
control de calidad. Los 1ngenieros y algunos otros deben traducir
las i1deas . plarnes. especificacionas, ensayos, produccion.

Todos los temas tratados en este trabajo y ademar el
entendimiento de los conceptos, no servira de nada al tratar de
1mpl-ntt} @l cistema de control de calidad o tratar de implantar
un  zistema de calidad total si los directores de cada una de las
amprezaz  no adquieran la responsabilidad para progresar er cada
2tarat la calidad debe de mejorar en forma por demas apreclable
cuanda se cuerta con un compromiso en forma total. al referirros

2n total es por parte de la compahlas, toda la planta directivos,
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ingenieroz, <contadores, operaries, Fersonal de ventaz, costos.
Froveedores etc, por parte de la nacion abarcande todaz  laz
activigdadez de produccien vy servicic. nvestigacion de
conzum,dures ¥y  &n  fin  todaz: les actividades que ze deban

deszrrallar  Zin perder de visha que Je

10z clilentes &3 wuna parte Jde medir g O

Tervicioz que brindsmos.



.El cépxzulo dos interta Jdar la pauta para imiciar  la
planzaci10n - de la zalidad. despuds de tenar uma ldea clars del
zignificado de calidad. Pero no gebemos oividar, dua s1 partimos
del. hecho de Que sin paz ni1 armonia dentro de la ampresa es
quimera aspirar al logro de una calidad dei producto que hagst &
este competitivo (Su). Es recomendable aue este punto sea tomado
en cuenta antei o parsielamente con las actividades de planescion
de l» calidad ya Que sin este PrinciPl1o sers muy dificil el

trabeso.

Se pretende llevar una secuencia l[ég1ca -n el
desarrolio de 103 temds aQqul tratados er cags unc de los
capituloe, tratandolos en la mayoria de las ocaziones a nivel
conceptual s1n entrar demasiado en el datalle matematico de las
formulas, ya que pPara esto existen en la actualidad una variedaa
1mPresionante de Programas de comPUto Para poder ProPorcionsr una
ayuda en 10s cdlculos de laz diferentes disciplinas estadisticas,
lo qua ge preatenda as entender princirFalmente el concepto de los

terminos  para  Q2spu&s  erplicarl

won  ayuda dz  los  caiciiogg

23tadizt1cos que Se requlerarn.

El dezeo de todos as la produccién de los froductos o
S2rvicloz con una =lavada calidad y ademaz que zaa producides &

W osoEta bajo. €2 dezea por 1‘0 MeNos que las enptresas kit .l

czomEstitives v Melor tioex lider i lo aus razpait: &

dentrode  la . ihdustria, »no se’tiens constancila de Aue astoz
deseos hayan camb:adq.;\ier”la forma de loararioz dependz de Cwaa

unc de. 1oz mlembr;o; que participerc en la Operacion productlva.



Para que sea realidad el concepto de calidad total. Cy'na scle. a

nivel de industria siro del pats. : o

El =rdem en el desarrallo de estos temas ne pretende ser
el que ze deba zZalulr. . zlempre Je quel e 1ntente desarrollar um
Frogramae a5 1mplantacion de un zistems total de calidad, ez Cun

oDrdEnamlents qud 1ntentd ser 1o mas logice vy adecuado.



CAPITULO. II

SLGNIFLCALY D&LkTEHM1ND CALIDAD v CONTROL DE CALIDAD

El temaz Prxntxpal del prezeznte trabaje €3 Calidad vy
contrel | de calidad por lo que £ dzbe terer claro el carcerteo, de

celidad y lo refersnts a control de calidad,

tas definicicnes serdn agruradaz. COmMO genéricas, 1ndustriales y

de la 1ndusteia alimentaris.

Ante: de 1nicirar con lke defimiciones relacionadas a l» palabra
calidad zegun Blanauez (04)  Calidad viere del latin Sualitas

que sigrilfica, cualidad, manarax de ser. Propiedad de las cosas.
DEFINICIONES DE CALIDAD TIPO GENERICG.
La Enciclopedia Brit&nica (02) define el termino Calidead zomo:

CALIDAD: Ind. FParametroc o factores 1dexdos para calificar

21 grann de brndad de un oroducto.

Ezta definicion axpre [ue la calidad de un producto e mide en

baze & coeficientes Fara poder ¢itablecer un criterio en forma
cuantitativa de la <zlideg d2 un  products nanufacturado.  ©

=3stablacer critarios 92 selecdion en 1o productos naturales, por

1 Dus en alaunng Ca%0% 22 Aeben astabieter ariterios &tpecifrooe
core ragpecto & 1oz parémetroz o factores para aczlibrar el grado

as bondza de loz producteos.



tomento econdmlco de’ 105 se;tdrez pUblice: yiRravade

“‘satizfaceién ‘del.uso & qus. Se dezting.

La,

‘€alidad coms 4 EL

manetra“de ser’ de. una

z el coniuntd ae

;andirectas

1:dad medida dz Un " produets

una . Cierts 'variacion

stable de: cas: fortuitas es inherente

aft}cu;ar de.produccien 2 inzpaccién, la

razones paraila. variacion:fuera de,eéte modela estable pueden sar

descublertas

corregidaz,

En’.la. ‘Reunion - dal Sistama . Integrado de Normalizacion

matrologia v Calidad encontrames 1o siguiente:

sabemoz . Aue  en el lenguaje comem calidad es Ltérming

cauablative . qua:debe’ definirse para sltuarle an ur:orden:

precize  dentro. del contexto de ‘las politicas eraniantos | as

‘Uz Iqurer 21 homore,
dabe. " tensr una - capacidad aseciade’l o relacicnada’gon . la




No'. obstante  esta capacidad . del producto para satizfacer al
usuaric resulta indefinible s1 no z¢ dispone da un patran de

coparacion en il cual hayar incluido tegaz las

caractzrizticas Que uleren para Qi Pueda conziderarse

zatizfactorio, dichas caracterizticas z¢lo puedzn ser expresadas
eflcazmante pOr un Conjunto de ezpeci1ficaciongsz. O POr uNa NoOrma.

CEn oLras peicbre: ia calidad no esid amwecllada weer 100 Gue

entendemos come " Fino o Corriente " de un producto, sino con la
madida en que el producto cumpla con laz normaz conforme la cual

fué fabricado.

For lo anterior el gobierne define con todos los medios a
su alcance 2l concepto que la norma es un documento elaborado por
todos  loz szectores intereszadoz. esta eg, quienses  producen,
consumen o ubtilizan el producto correspondients, qu establecen

loz mé&todos,  pPor loz cuales sus especificacionss deben zar

madidas, gue estan Dazadas ltagoz tirma2s asrivador m2 |

w

cianctias, la techologla ; la experizncia y 3ue han s1do aprobadoesg,
exradidos y en daterminxdos cascz controladoz For las autoridades

gubernamentales competentes.

JOSLIN - (N3) opina que * La calidad puszde definirsa tzmbidn
Coomo el s contunto  de caractarizticazs gue difzrerncian unadsdas
individuales, - 1as aue ti1ensn sigmificancia en detsrminar €l arada

gé mzeptacion de esa unidad epor &l Sonzumider .



BVERETT CEL 0700 0. U Dazp e que wn Produc

fabrifade puede nbzelVaie en qué. medios amalos o sz des

del’ gizerd. | Laaalised ol

18z ezpacyficacio

irasuited gragccen’el cusicel prodUcts Sung

ESP":ﬁlfIC.

FEI ENBAUN (145' batins la

11dad de iz

Eg un cnnyuuto de nsfuerzoc efectivo

grdpds' deﬁuna,organx cxon Para F] 1nte9r=c: 1)

Calidad  de: un

el m=ntenxm1ento v dﬁ,flé leuperacxan ds.

prqdu:to,‘ =on ej flﬁ de hs:er potible fabrxcacxoh Yy Servicio, - a

“

satisfaccion cgmpletardel consumxdar yo.al nxvel mas econdmico Y,

B laifrase. " Lontrol de Calidas " la palabra calidad na
tiena el significado popular de lo " Meaor " en zentido absoluto.

Tumigor  Jdentro de cierta

Hulere deciry " iMejar ‘para =} cu
condisiones. ‘o EStas CONdiSIonas zond
&) Su uzo actuall

‘Bl RFecio déventa del eroducto,

Lz calidag-de un progucto debe co

M.

ds callaag v la ealabra cuntral

yiienciarrs

cuatro aspsch

Ca) Establecimiznto de’ estandsres ds calidads

10



br Estimacion 0z la concordancis’ con1os estandares,

=), Accien . cushdo. se - sobrepazan 16z  eztandaras,

tandares.

'id) Proyectos para el mEJpramxénto‘dé los
SANCHEZ'SANCHE? 19) hef:ne’él contral de calidae #n la

forma ziguienta

"Bl control § de calidad comprends tadas  las | técnicas vy
actividade: encautadas bacia la produccidn, con miramoe costo, de
productos eficazmaente utilizabiles, con seguridad -5}
funCioramiento vy de la duracisn razoenasble; analiza e idantifica
tas cazusaz de variacion en la calidad, vy ze apoya en la idea de
que la calidad pusde definirse, medirse y controlarse y en que es
2l resultado de un analizis formal y de accién correcta que se

tom2 a _la vista d= los resultadoz ‘obtenidos.

KAORU ISHIKAWA (0&) " Fracticar el control de calidad eas
desarrollar, disemar, manufacturar y mantener un producte de
zalidad que seax el maz economico el mAs Util y csiempre

satigfactorio para. &l - conzumidor .
TAGUCHL - (27) . Calidad de un producto - es 1a - (minima) ~-
perdida causada a‘la’éqc:edaofdasdg el momehto‘én aue el producto

ze exbarca Y.

». Pardida



EOWARD DEMING (14) Su punto Jde vista con respecto a la
calidaa:

Es necezario 1nvestigar laz necesidades del consumidor vy
3us dezeos, para dicetar el producto vy Servicio que proparcione
urna meyor vida para el futuro.

ta calidad debe ser madida por la i1nteraccidn - de :reé
factorez.

1) El productoc mismo.

2) El usuaric y comg ze usa el producto.

3) Las instrucciones para el uso.
DEFINICIONES DE CALIDAD DE TIPO INDUSTRIAL.

La (NIJ). Normaz Industrialez Japonesaz definen la calided
comot

" Un ziztema J& netodos de produccidn que  econdmicamente
Q2neran bienes y Tervicio: de calidad, acordes con log regulsitos

d2 los conzumidorss',

En el Mzrual de la Industria Automotriz (09) el concepto de .

Talidag ez el ziguienta: : T = PEeaie

Concerpte tradicional: e

* El1 termino de calidad  en.: Ford Motor"Company ha

z1araficado sumplir con las especificaciories .

S1em ficado recienter

*oabmra sianmifica st




Por. - parte’ e thyaley de’ Mex sl Cconcerto - d%

deflne Eomo {aDorar’ uh . producto . de - acusrdo
can’ loz lequerxmxento
« Laz normas de la'

raquar:mxento' e ara dafectos.

* El siztema de calxaad es” -ﬁvénbxvo

* El sistema para medxr la rulldad eztz én’ funcion de loz

COSt0E Qud Se a=neran Par el no gumPlimlento.

DEFINICICNES DE CALIDAD DE TIFO INDUSTRIA ALIMENTARIA

EL Markenting Workshop Report de la USLA, 1a define como
La combinacion de atributoz © caracteristicaz de un groducta, que
tiena zi1gnificancia en detarminar al grado de aceptacidn dei
producte fpor un consunudor Y.

KRAMER (12) C[afine la calidad de un alimento comu " EI
conyunte de caractarizticaz qus diferencian unidades individuale:z
de  un products v tiensn zignifilcancia en determinar 2l srade o=
aceptacion de =2sa unidad por el Zomprador .

M. PUfIER (19 Se raflere & la calidad en los alimentos de
la zuwaments formz:

Factores adicicorales a2 call

Trez clazss nuy

importartes de factores 02 Calldad. Que NO S18MPre Son Ceptasdas

ot {03 » =t = celidad awbviviva. la <3iiaaa

Tamitar iaw, y id calidad d2 conzervacaon
La Calidad * nubritiva | muchas véces  pusde sar  avaluada

wediante 2l analiziz Quimico s instrimentsl. e |o refarente A

13-




AsoE TertaAd
resulta’ : completamente’’ adecuads . y: ha pruebas’ ae

alimentacion:animal u’otras’prusbas biolégrcas equivalentes,’ ‘Las-

Pruebac  de: alimentacion animal ze utilizah sobre: todo: en  la
=veluacion de nusvas fuentes de protetna, “En este cazo todos los

tactores variabl

lnzerralac:énado%  6e/ nivel proteico.
;éohpaslcxon PO aminoacidos, féc;llaad%de d;gestlon y ahsorcien
de amnoacidos contr:bu&en a la - determinacion asl valaor
biolegico.,  En. tanto. Que l; alimentacion comercial de ganagoe 2

baza en @ran parte 2n la calidaa nutritive, gesaforturadamente o

mayoria de las personas no escogen sus alimentos sobre ezta base,

La calidad sanitaria ze& mide generalmente medianrte
calculoz de la presencia de bacterias, levaduras, monoz. vy
fragmentos de 1nsectos, ademas de niveles de sedimento.

La calidad de conservacion o la ectabilidad durante =l
almacenamients se mids bajo condicienres de  almacenamiento  y
manipulacion creadas & fin dz excedsr ligeramente laz gqus, cegun
se <alcula, =] producto encomtrard em =l curzoe 2 su J1ztribucion

Yy  UEY roermzles, Vz aue taz prushas nornzxlez de almacenamlente

pueden reguerir un Jho Q Mmas & si1gn1ficativaz, =z

Estaz generalmente =

utifrzan catummente Pt U

Uras. humanad Y SLroE factorer

valen de
variables para dezcubrir leoz 1nciplentss defactos d2 calidag en

¢ Aaczleradas de alumentas  tisnen

un  lapse
que  =2r  ezcogidaz  Con sumd culdade va  que  un extreme  de
temperatura  u otro factor variable puede facilmente alterar el

Fatran g2 deterioro d2 calioad.
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A loz wrxnctp#les factores de calidad, Quz  son  la
aparxénc:é. la textura Y el zabor, se lez llama propledades
ofganﬁlepcxcaé 6 sensaoriales, Ya «dus son  percibidaz  por  los
zentidos.  Hay Clentoz de atributos especifico: ge validaa que
“corresponden ekclusxvamente a determinados alimentos, y & wvage:s

E EE';OS étrxbutos parecen muy i1legices 31 no 2z las acepta Porque

20n tragicionales y pOr Que la 3ente 10s exige poOr Costumbra.

£l copzte de ezpuma er un vaso df CerveIa &5 un fathtor oo
salidad, y su  tamsfo, la estructura de sus burtulas v la
ectabilidad de la eszpuma sorn, todes elloz, atributes i1mportantes
g calidad. Fero la leve espuma er la suparficie de una copa de
vino © una taza de t& ez un defecto de calidag, Una leve
nabulozidad o turbider ez deseables en un 1ugo de naranja v as  or
atributo de calidad, eero €l Jude de manzana tisne que ser
sristaline pars zer de la mas alta cxlidad. La calidad del quasc
Gruyere se juzga por el tamafeo la forma, el brillo y la
distribucion de suz o3oz, Ppero los ojns en el quaso Cheddar

conztituyel uy defecio,

Estos y otroz tantos atributos de calidad hacan  qus
ruestros  alimentos seaa diferantez « interesantes. y en nmuchos
cazos el abr:ﬁuto de calidad que parecs arbitrario en realidad se
asocia qon obtro maz fundamental. Loz 0oL en &l quest Gruyere sSon
&l Imicio gl zabor  logrado pgor  da correcta fermnentacion
pacteriana, ¥ 13 textura correcta que tus capaz el diéxido de

carbone formade durante la fermentacidn,



COMPAIRE .

clazificar. 'los atr1butos de calxdad en do= grandee

denomina extrinsecoz e lntrtnsecos. haciends efe

sarscterizticas externas & i1nternss da.un Srodu

HANSEN . (11) . Opins
calidad lo siguiente:

" El “Caontrol de Calidad” tiene 51gnxfxc=do=

para difzre

Para. un e=f=dtstxco puede s:gnlfxcar la

aplicacion y solucion de formulas estadizticas. Para,el inspector

puede sigraficar una zerie de tablas de musstres aue ha de uzar
como 31 fuese un libro de cocina. Para el operario de una magquina
a veces ha sianificado um inconveniente 21 ver, hacer v deshacer
diagramas de calidad, a menudo como consecuencia de visitas de
clientes importantes., Para 1los 1mgenleros proyectistas, y de
fabricaciar gusde z1grificar una Infracclén y aproplaclén de  sus
derechoz  y deteras. S1 ze mencloma a muchoz fabricantez que la
cyercre en lez  dlaz de su dhfancia,  les trasz & la mente  una
A= Iobrs snornes reducciones de . coshozis
motitafMzz  de papslez Yy trabaje  admimistrative, seguida

deziluziones v Censura, resultantes de objetiveos valiosos,

no loegradas,

pero:”

£l

maz  aus una  sarie da fermulazy tabla;
aceptacion vy control.
Ciertamente. 'es:

zontrol  de  la- zalidad
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representar una lnversion Que como cuaiquier otra, ha de producir

un benef1c1e adecuado Pars Juztificar =u exlstencia.

Toda al personal de la ampresa es responsable del control
de calidad, Cualquiera que cea el traba)o realizZado por personas
oo MASUINaz,  quilen hace €] trabajo o mareja la mAqQUinag es =) qun
maz  eflcazments pueds controlar la calidad dezeada v ho  pueds

iograrsa, a menoc:s sue ze tamen las medidas oporturias.

Por las definicione:z antes =xpuestas y variladas podemoz
conclutr  Que laz diferentez Jeflraciconezs de calidad y control 32
¢alidad solo estan limitadas For el numero de personaz
organismos que han 1ntentado darle ws significade.  por 1o que se
corngidera que cada indiviguo tiene wna  idea  intuitiva  del

zignificado de calidad y control de <alidad.
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CRELTULD II1

(FILOSUFIAS, DE

L5 oarre ge ‘las filozofiaz

calided &z ihportante’vs

aue ex 1a "ofmé ae pehsék ,oe ca

=19uu= forme n=n contr:buxam & 1a.meiora calidad -por | .meaic

e anortaclones. Daaadgs enla’

Caga . Junc . deleilautores ‘que’ . izadez en . este

Foapitule txen= dxfarantee form inquietudez, laz

=ualez - zlempre son. ancaminadas a‘la mejora‘en la  calidad. Cada

une susterta sus teorac de lo .que seé considera un adalantc en la

forma de placmar sus conceptos.

Se 1n1c1a  con el que’los japoneses comsideran el padre

del controi ge-la calidad

W.EDWARD DEMING

Acerce del:autor

e Edward e el renombrado "consulﬂor

INLErNacIonk cuyn trabalo 110~reo ala 1ndu=t|1= Japone’a hacia

nue vy PrlﬂClDl /ﬁdmlI!ISYEECLCJM—‘—(QEI'

cHlideg > praductlv:dad. La gaoptac1hn se

rapidemerte s la-induztraia de lo- Est

Frectics aomw e! nuuuixel-

g mu dibre Lnntxnuxng &nqlnﬁer
Leming —APlan « la ults udmxnz;tr

=n e-ts nueva -er




poaxcxon;~;coﬁpe:xb1v

lgé'iixn01scutxble necesidad para  la

anxmxnx-toacxan a aulecer can=:ancxa tobre este propdsito  es

erimerc. La produccxon Y S&rvicios competitivos

reaulera - de p‘sxseema basado’en control s3tadistico de Procesos.

=1ztﬂma debe ‘antocarse  a la prevencion  del

error v ho ’n correcrxon del ervor, El Dr. baming

‘del;nea lo problemas aue Tmplden la pPOTICION Competitiva de  la

‘mayoria de‘la INdustria ameriCana v Proporclona sugerencias  para

U ;olucxdn.

Nédxar en la. administracion necesitara preguntar
Wuevamente  que’ dgebemoz hacer?,

€l Dr. Deming plantea la siguiente pregunta, para darle
UNE respuasta acorde con el concepto que intents transmitiv a la
alta  direccion de cualquier 6Rress que dezee  INCrementiar  dw

productividad en baze & la calidad ae productos.

. POR GQUE LA PROLUCTIVIDAD SE INCREMENTA
CON MEJORAR LA CALIDAD 7

" Lo tiplco  qQue axizte s Amdrica =z de que la calidad vy
Ja producgion son ancompatibiles, oue no ze pusden tenze ambaz. Un
gsremte  da planta generaliente diris o &z una © &3 la otra. En

uz | ewperienciaz. si- &l ampulza la  calidad, 4l falla en

produccion, Y 31 el 1mpul=a la proguccion su calidad sufre., Esta

cery Eu exberlenc;a cuando el no ;epa lo que &3 ralxdad ¥ aine

gopraris

Una cjara y‘concxsa rnsouesta vinoe de unz yunta con: 22

Lrabajadoress'de.;prqaucc:ov _=xnnzcat¢ reprecaentatives et

OV"; . que : ‘g3 QUE Ta product v ldid ie
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nac

ircrementa cu 1% ‘calidad mejora®

“MENOS TRAKASO!

‘una . mejor reszpuests. Esta  gente - sabe | cuan

1mp&rt§n§e, &5l calicad wara us trabaics: Elics saben aue la
calidaa‘ez legrads por mejsramiento tgel eproceszo, El mejoram;enta
gel Droéeso mncrementa la uniformidad del producto.  reducs  ls
realizacion de 2 o maz vecez el mizmo  trabaje, reduce el
dezrerdicio de mane de abra. maduira-tiemss ¥y materiales.
Sntonses  3€ INCramentx 13 Frogucclan con mene:  ezfusrzo.  Otros
beneficios de meJorar la calidad 3son costos mas baujros,
Propiciandce uma melor posicion competitiva de la compafila.

Estaz son slgunas lacciones que la admimistracion debe
aprander y en las cualez gabe de actuar.

La reduccien de desperdicios trantfiere horas hombre vy
horas  maguina de la produccion  de gefectivos & la  pProduccion
adicional 4% busncs productos.

wna limea ge Froduccien SE

1nCranenteda. melor cxligad 3 traves. de-un

nS SG1O una meyor calidaa

M 31oramr =Nt del Proa
e &l meitramierto de la posiclén = =l mercade en €l largo:

Flaza. sing tambien unE mayor ;roductxv1dsd Yy ouna  mucho may0f7 :
wuti1ligad. El 1ncrementn de la mora{'dg 13 fusrza ;érgéabajo -3

otra ganancia, elloz - ahora ven' ‘gus - la s adminlztracion @ ezta

rTo y

echardc tuda 1 culpa’ & lez

trabajadorsz de producce

Fara compremder: un pocﬁ‘lo,que—Crata-de tranzmitir =l

1ente sjenplc.

L. Definmg tomemos e cuanta. el 213y




.El Zuperintendanta ﬁe una  planta zabla " gque habila
problgmas en uﬁa cierta 1Anea de proahc:xon SU unica explicalian
ers qde la fuerza‘de trapajo céméuasba po? 24 personas - comatian
michosz errores.. -

‘La fprim%fa etapa fﬁé obtanat idacos POr 1MBFecS1on |y
araficas ~de {fraécxbn de défectas dia . por  dia ‘duranta seis
zemanaz.

;‘Que eg lo que esto ziamifica.? Significa Aque cualaurer

mejoremients’ suztarcial Puede  venir de  Lma ezisn

cigtema, el . cual es responsabi.iirdad dz la administracion,.

La administracién nunca habtia utilizado los datoz de la
1nspeccion. Por lo tanto., el suparintendente estaba totalmente
inconsciente de qua la prororcion de defectos habia i1do hasta un
11 porciento.

Preaunta: Daberia el superintenderte haber satido aue
la produccion de defectiveoz era a un 11 W 7

' Rezpuesta: Ez ziempre zin lugar a dudas un resonante =i
EQUIVOCADU. Gug podria  haber hecho con la grafica g1 21 la
Hublera conocido?: NAbLA, El ya sabia aue tenla un problama,

La zccion a vtomar habria =140 la misma zi1 la proporcidn
de defective hubiers zido &, 11 o 17 %.

El. mejoramients 3ustancial deb2 verir de urna accion

- zabre el sittema dado el control estadistico existente., jn que 23

iMECrtants v Aa o persicn-dz 11-%

La" Jadministracion . “hsbla estada inconciente dz
cualmuler  responzabilidad por - ia calided, - Nsdie habia vsads laz

araficaz para 1nspeccien,
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podria la. admiristracion:hacer 75  Las estadl 1ticas

Ficieron Vlé "sugerehcia 'daé;dos'fen ia 'egpéfiencxa. Qi
po,iblemente l; [ente & el trubaao v tambx:u‘el RYALS pector no
- entendla -uf:cw—nt—m»n'a bnen que cla:e de traba)o era’ acertable
A cua; no. El =dmn’|1=t! ador‘ A2 (14 V:UF‘EI‘ v1S0Ores acaprarcs

sventualments #3ts pozi bll\daa y Fueron Bt luaar de trabal)s,  Con

Frusbx ¥ ervar;"eldo;. en s=1a mansa{ ontuvxeron defiriciones

operacionales con e:emplos xlgshradoz para jqueﬂ toaas loz

comprendieran &n-su. trabi

_mostro’ la proporcion: ‘ae :

Unnbevo gruporde dates

defect1vos en un cinca POr clento; ' obtenléndose como

lo ziquientes

Ganancias.

* La calidad subio. RN
* La productividad de buenos productoz. sublo un &%,
* La capacidad aumento en un 6%,

* El cozto unitario &35 mas bajo.

* Mejoraron las utllidades,

* El cliente aszta mas zatisfecho.

T Todo munde conterdto

Ezrte e3 un 2jemelo de la mejors en la brodu:tividad' 

aCihFatiedd  FOIT an canbs en 21 zistema.  ES ﬁ::lr,

:daf:nxc:ones de operacion realizadas por la gdmlnl,trncxon pafa

ayudar & la gente  a trabajar mas 1ntelzgentemente iy no:imas'

duramente,

atribuido, en i editorlales’ y*:perloﬁicos, falln- Cen’ la

1nztalac 10n ‘de' raEvas Madulnar e Px=za_ 0 eQuIFO- 21 LD E

LITIMO= L1PO3 ae automatiZacion. )
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€ magulnarlal médérna . Pusde incrementar: la

1 misma,’ ‘pero otras

ro.resporden &' la perdica a mergado:que invadsia 13 andustria de

_América hoy én
‘A WEDTK. Lit PRODULT IVIDADL NO DA<
{MEJORAS. BN PROLUCT IV IDAD o
“Hay.en 168 Eztados Unides  tedes ios- i diaz uns
conferencia Lsabke proquﬁtlvxdéd. Hay de& hacho - una cbnfe}encﬂa
perm;ﬁeﬁﬁe‘ ‘éosra productividad v ahora hay ‘un Comite de
Proguctividad dzi Presidente. EIJ objetivo de estas confer=ncias
Es Vconscruxr Fedtdas de  Froductividad significativas, Es
1mportante tener medlaas de productividad pare compararla en los
€stadoz Unidos ahic con aho vy con otros palses.

Dasafortunadamente, zin =mbargo, laz caifraz Je
productividad no  ayudarr a mejorarla. La medicion  da 1=z
productividad eg como lac eztadisticas de leoz accidentaz. ellas

te dicen acerca del numzro 4s accidentes en &l hogar. en L&

zarretara, en &l trabaio, perc no te dicen Come  reducir  la

tre ro1a de pocidentes
QUE DEBE HACER LA ALTA ADMINISTRACIUN
PARA MEJUKAR LA PRODUCT IVILADL S
€1  problema es mejcrar 1a Froductividad v ta calidad.

Nadie. ari la: aiv racion necesita preguntar otra vez Rue

faz cualez conteztar a la Presunta Uome 2Eta astuando nuastra
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=dMiN1ztracon?. Ristracien o’ pueds sbrendsr | eor

expariencia 1 1aad,  proguctlvidad iy

recitas el Dr. o Demirg o is

“eregunta nJuch ‘metorar  la caligad v la
Productxv:aaaé?

Loz wajores  C&sfuaczss 20 zzIernzialz
daezafortunadamente ;oloé nc logran el obletivo. Lada Quien  va
esta haciendo Su mejor €Efusrzo. LoT mejores esfuerIos para ser
=fectivos requlersr - orlentacién. Para movers en la direccién

correcta., £z 0 importante que la zlta admirastracion ConoZca cudl

ez el trabaaa,

Que ' sucede “cuando la alta admiriztracién plerde su
zent1d0 . g6 TPOS1CiGN Conpetitiva vy mo tabe Gue  hacer, esta ze
embarca M DIVErIOT Caminos &) azar. tritando uns 1dea dezpues de

aira; b

_ghdg alas que xllos 1w zaben Jus es.

Eztos” caminoz &l azar disipan ensrala € Intantos  de
alcanzar 1 héta. E1 efecte zobre ix admimizirzcion media v sobre
cada Dersoﬁa en la compafla ez =l de comfuzion. 1ncertidumbrs.
Pardilzls,  HNadie 2n la orasmzscion pusds trabstar efectivaments

(=21 131121 las  zefales de la admiraztracion estan campiando

cenztamtamente I JIreciion,

For  alts agminiztracion Jetbe entenderie 3 132 personas

que pueden tener retponTEbllildad por los catorce puntos que zon

=l

b Y R ST vemInNg, By oellor o reguleren:
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autoricad Fara llevar s cabo cuzlquierz de loz 14 puntos entoncses

&lloz no zom da ta &site adminiztracion.. No'es suficiente aua L&

&lta aaminiitr

Z1orn s2 comprometa. & Sl misma por la calidad v la
productividad. Elloz daben cnnocerj‘ caon Que - “sa estan

Estaz.icbligaciones A

compromatiends. ;o que deben hacef. .

“SI TU NO FUEDES VENIR, NO ENVIES A NADIE"

Estaz  Tusron las T palabras i que Wisilam kg Lonway
(Precidente vy Director Ejecutive de Nashua Corp.) escribio a  un
viceprecidente en  rezpuesta z la solicitud de este ultimo a
visitar la coreorzcion Nathua., En otraz salabras, Mr. Conway le
dijo. & &l, s1 tu no tiensz tiampo d2 hacer ty tracalo. no  hay
mucho 3ue yo pusda hacer por ti.

La parte central de la filozofia del Dr. Deming. esgta
basadas en suUZ  catorce puntoz fFers la  altz admistracien, La
adopcion sobre  Jos 14 puntos ez zatal  que  la  admimistracaion
Intenta permamecer  2n o=l negocio y enfocarzs & proateger a  los
1M31VIQuos v & Iu Trabalos.

Estoz  catorca Funto: ton obviamente la rezponzabilidad
de la alta adminiztraciorn. Nadle ma:z pude llevarioz a cabo. La
calidad 2z trabaj)o de todos,pero la calidad debe zer dirigida por
la alts: admiraztracién., Esztez  catorce puntoz & aplican  en

ZuRiAUIEr Farts, TantD & PEIUSHAT ZO0S JrENIeT O IaniZaciongs,

CATORCE FUNTOS,

l.- Crezar consciencis de prop

1to hacia el mejoramiento

del  preducte ¥ Fervicio  can un Plan  P3ra  comenTar e set
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compatitives .y permanecer:en-los negecies. | Decidir quien de  la

alta adminiztracion es responzable de hacario.

: 20 éégptar 1a nde?a filosofiai nosotrﬁs estamos en una
nue;ayiefé"ecﬁnOmxca. No' podemoz vivir maz con  los comurmente
aceptados niveles de retreso:i.  2rrores, matsrilales detfectucsos y
personas defaectivas &n el teabale (o apropiadas).

J.- Cesar la dependancia sobre la 1nspeccion magiva
reguerir en lujar de esto, evidencia estadistica. ya 4que la
Zalildad & construye. y gogEr entorces 2limivar necesidadez  de
\NERECCLON &N MaZa.

4,- Forer fir a la practica de hacer neaccions zobre la
bese de pPrecios de wmarca. En su lugsr. depender de medidaz
z1gnificativasz de caligad Junte con =21 p}ecxn. Eliminar
proveadorez que o califiquen con  evidencia estadistica de
calidad. Loz gerenteé d= compras tienen urn nueve trabaio vy deber
aprendzrlo,

S.c Descutriy croblemaz en 2] sistemsa vy Mejorarlo: este
ez =1 trabajlo Que la admirnztracion  debe  hacer  contiruansnte
(I zefio. Froveedors: de materiales. Compozicién de materiales ,
Kzentremamlants v Suparvigion’,

&= Inzrituir  mitodoz  modernes y entrenamisnto en el
trata o,

7= Instituir mebtodoz mod2rnozs de zuperviZioen o’ los
trabajscoirez  de pitooicol o la rezponzanilidad cel  zupervisor
dabe zer cambilada completemernts de productividad & calidad.

El metaramiente de  la calidad  automaticamente

mejora la productividad. tba admimztracion debe prepararse Fara
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tomar | acciones 1Hmed1atas sobre los reportes del supervisor
concernientes a barreras talez como defectos inharentes, maguinas
s1n mantemamento, herramientas pobres. pobrez defintciones
operacionales {procedimentos).

P~ Romper 2! miedo sobre que estd bilen y que no an ol
trabzio. dz manera que Ccada duien pusda trabajar  efectivamente
para la compafila (auto-exprezion).

J.- Romper lasz barreraz entre ios aspartamentos. La

gente de inveztigacion, dizefio. vent y produccion debern de

trabajar como un equipo Para pronosticar y entender 103 probleinas
de produccion,

10, -Eliminar metas numericas, Pozterz. sloganzs pPara la
fuzrza de trabaje AQue no eztén acompafados de cémo hacer el
trabajo. No ce requieran solamzrte exhartaciones.

11.-Eliminar estandares de Ltrabajo <ue prescriban
zolamente cantidad y no cal:dad. Mencionar Qué ez lo que la
admimszstracion ezta haciendo para mejorar los sistemas y adtodos
de tratago,

12, -Removar Larrera:z e Szt lnarin 2L ity entre el
trabajador vy su derecho a sentir orgullo por la sjeculidn de  su
trabajo. Decirle que az un trabajc bizn o mal hacho en bage &
datos.

13, -Instituir un vigoroso erograma  de  educscian  y
reuntrenamyanto,

14, -Crzar una estructura en la alta admxnxstracxon'que

1mpulze dia & dia loz trece puntos anteriores,
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Sn la sbra’ "Cemc Adminiztrar con'al 'Neisd: bemxng“
de Mary walton (2%) %on anglxzados los catofce Puntoz . del Dr.
Leming en una ‘forma por demas explicata.

- La filosofia detl br. Deming esta enfocada
princiPpalmente a la administracion de las zmpresas., es el punto
primordial ya ue 103 que deben estar plenamente convencidos de
1oz bensficios que el sitems da calidad brinda son los d= la alta
admimistrasion para €l convencimiento y la actuacion fluyan en

cagcada.

CALIDAD TOTAL

UNA RESFUNSASILIDAD AL DESAFIQ GERENCIAL

. LA FILOSOFIA DE PHILIP B, CROSBY
ANTECEDENTES,

Nadie niega de que estamos en CRISIS: Ante los espasmos
de empresat. sociledadez y haciones. toda huestra conmvivancla estd
amenazida. Muchos han descrito suz sintomaz: Devaluacidon v deuds
externa, Inflaciom y receszisan. detemplec v violencia. en cambia
pPoco seé ha 1nvestigsdo sus cauzaz més profundaz vy sus  posibles
correcciones, Mmaz alld Jde las cataplazwmaz o Jdel monstarizno mas
puros

ror mercanos sor Gebiaieid v sl conle dse Cada vel

t o Importancs 1nsunos. maguinaria, tecroloata Y
capiltal

¥ LomoT Pazivol vy &PALICOT resignades ante la vida v
Tus eroblemaz. en rezumen somos SUB-DESARROLLADUS,
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Como salir de ecta trampa? Dénde encontramos pistas de
acci1on? Hay un paiz que =3tando en crisis, supo salir de ella:
darrotade en la Gerra Mundial, =in recur=os nalurales ni aivicas,
anacronico Productor de baratiyasz, invadido por troras
@xtran)zrass frente al Jdezactre, ese pal: logro madarmizarse y
rezucitar triunfalmente., Clarc la referencia es a JAPON  lHoy
Japon es uno de loz lideres exportadores a nivel nmundial,
moderno, rico! Que leccion podemos aprenderle  para UL
crisis?.

Japon reconocid en 1750 que la causa Frofunda Je su
dependencia era su falta de CALIDAD: calidad de productos de
exportacién, calidad en los servicios para competir, calidad en
la tecnologia para 1nnovar, calidad en la administracion pars Ja
productividad vy calidad de actitudes para la superacién personal.

Japtn encontréd la tecnica adecuada con los Drs, Deming y
Juran (USA): “"CERO DEFECTOS". Japén adaptd el metodo a su prorPia
cultura: pacientements motivé vy capacitd gante a  todos  los
nivelesz, 1nvolucrd a todes 1oz trabajadores en los “Circulos de
Control de Caligad”. Ern zintesig, lspon suztituye la actividad

tercermundizta de “Ah! se va" por el lema de CERO DEFECTOS:
"HAGAMOSLD BIEN DESDE LA FRIMERA VEZ™.

En el fondo, este es 21 ingrediente principal: &l
TAMBIO DE ACTITUD. Actitud de autocritica, de superacién, de
participacion creativas  mucho:z 2mpresarios pensaran zolo en la

xctitud de laz bases: obrsros, campeziInos, indigenas, pueblo:

pero atazo la empreza ne loara Lo qus &l Emprezario-Administiados
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se Propone? AcCaso la bordad ae una‘ srgan1zacion no Jdepervie  del
entuziasme de sSus darigentes” ACasCc 1az crisis de las  naciches
aparentemente ricaz -0  dependen de la destwnertisaa . de 12
incapacidad administrative de sus gobernantes

Por 1o tanto z: carecemos de "“CALIDAL" es porque a
nogotros. Jos dirigentes empresariales, =zociaie: » pollticos no
nos ha importado. Opinamos tolerantemente que ™~ arrar es humano':
acePrtamos "niveles lccpttples de defectos": dedicamos mas tlempo
y esfuarzo a dct-.acur Y corregir arrores que a PREVENIRLOS, Asi
om0 los Jefer. 103 que pregonamos la redituabilidad v la
productividad. ignorands 4que laz destruimos al no enfatizar

sisultaneamente la CALIDAD.

Crosby en su obra La Calidad no Cuasta. (26) plasma los
PuNntos en [0ox cuales ests basada su filosofia realizando algunas
pPreguntas v dandoles respuesta. Trata de transmitir el sentir de
las fallas qun en la actualidad en los palses c=ub-desarrollados
te estin comet:iendc, lox cuales no permiten €l avance en los
s1stemas dea calidad.

Una de las preguntaz qua formula Crosby e3s Quie
s19ntfica asegurar la calidad? A la cual sus recpuezta es: “"Hacer
que la gente hsoa mejor todas las cozs:z 1mportantez que d=
cuplauiar forma tienea gque hacer” no es una mala definicion
“Gente” incluye tanto & la alta dxrecc-mn como a loz nivelss macs
baJOE ce la Oorganizacion. Dezpueés de todc parte 3=l trabaic d= la
alts direccion es azegurarze de que todes la:z funcicnes
adgmimictrativas ' tengan la oparturndad  de dezenpetizr =T

rezponsabilidaces.



Crozby plantea una disyuntiva que con fracuencia se
suzcita en la mayoria de las empresas.“ LA CALIDAD PUEDE NO SER
LO QUE PIENSAS".Para lo cual nos refiere los ziguientes conceptos

La calidad tiene mucho en comun con la sexualidad. Todo
mundo es partidario de ella. (Baj)o ciartas condiciones desds
lue9o.) Todo mundo cree que la entiende. (AU cuando no Aquiera
explicarla.} Todo mundo piensa que Para gozar de =2lla basta con
seguir las pPropias inclinaciones naturales. (Despues de todo, de
alguna forma nosg dcsenvolveremos:) Y desde luego la mayoria de
las personazs sienten que todos los problemas en 2sta area son
ocasionados por otroz individuos, (S s6lo se tomaran ellos el
tiempo de hacerlo Exen).

Para entender log programas an los teérminos mas
practicos, y a la calidad en si misma, es necesario considerar
cinco supuestos erroneos que sustentan la mayeria de los
gerentes., Estos ocasionan la mayor parte de loz problemas de
comunicacitn entre quienes exigen calidad y Quienes se supone
deben materializarla.

Primer supuesto erronec: " Creer que la calidad
zi1gni1fica excelencia, lujo, brillo o peso". La palabra “calidad®
ce emplea para 1ndicar =1 valor relativo de laz cosas en frazesz
tales como "buena calidad®, “mala calidad" y aquellas atrevidas
expresionas modernas de “calidad de vada" . "Calidad de vida" ec
un cliche porque cada perzona que la ezcucha supone que quien la

formula Qquiere dacir con exactitud lo que ella entiende con eza
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fraze:, E3 una  strtuecion =n la que 193 individuos Matlan a  la
ligera de algo =in nunca tomarze el tradbajo oe definirlo.

£z pOr =so que para Crosby &1 zigmificado que le da &
la palabra calidad ez “ cumplir con loz regquizitos” =i e&s que. la
vames & adminlstrar. porgue @l no Sumpllr can | 1os. requlsitos
zignifioa  auzencia de calidad, susiriends que en su obra cuando
£e  encusntre la palabra calidad lesrla come "cumplir con log
requliltoz”.

Es recomerdable que cuando una persona diga aque algo o
algulen ez de "pala calidad" interrojue a esa persons hatta - que

pueds determinar exactamente a qué ze refiere.

El zegundo zupussto arrdnec es @l de qua la calidad es
1intangdable v, por tante, no es medible.  De hecho la calidad se
rPUadR mediy [={lg] toda precizién con une de los mas vigljos y

regpetados metroz -zl dinaro contante y sonante- .

El tercer supuesto erroneo &z creer que exizte una
veeonomiat g la Talidad. L& excusa mas frecuaente dada por  los

azrentar esra no hacer nads &3 la de que “nusstra trabalo ez

Q

Aferente”, La sesunds excuzs £3 la da que Iz economia o= la
caildad rc les permite hacer nada. Lo Jue qulersr decilr e Jus no
puedsn pagar lo que lez cuesta hacarlo bien. Desds luego esto ez

Irian que  uno

zefal de que no entiendsn la <ali10ad y que pr

oz dejars 2n E3z.

€l =zuartc supuesto Ju 4 Fprobliemas ez agusl  gus

I
]
g
o
"
-
2
X
R

dice aue  todo: 19T prablames de calidad zon oridinades cor  loz

obreroz, en sspecial de aguslloz dsl arss J2 produccidn,
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El quinto supuesto errénac es el de que la cali

[= LT SR-1

oriaira en el departamento de calidad., Desafortunadamente, la

mayoria de loz profesionales d= la calidad csienten Qqus  cor

responsablez por la calidad de su compafla. por lo que  esta

TUPCESICIGn esta muy &rraxgads, $1n embargoe lcez frecuenites

autorreproches que se hacen los gsrentez de calidad que 1

nsisten

= que e€lloz zon'culpables a=x loz problemaz ot calildad, debertan

Pacertes  reflelionar W podo,  ESTOT Jue 1nTisterr =0
"protilema  de calidad” ez Jabido a quz el dapartamento de

comaet1d algln error estan cargands con problemas ajenos.

qus el
zalidad

heberan

llamar a los problemas por a2l nombre da Qulenses Loz ocaszicnan:

Problemaz de contabilidad, de produccién, de disefo, de

adminlstracion interna, de recspcidin etc. De no hacerlo
lex hara rezponsablesz dJde resolver problemasz zobre los

tieren control alguno, rramento de control de

deberd medir el cumplimlento d2 zus accicnes: pero no

bacer el trabajo d9e Qo

eliminaran Tus malac coztumbrez,

Entre mas e alese la admintstracion de

Admin1strados, meros efactive ze vualve la administracidn,

as{, s=

Que no

calidad

deberad

porque sntonces, estos no

u
<
"

S £e quiere quz la samimiztracion de la calizac u=za

practica 'y  alcanzable, Lole  deter  empezar  por 0T

EWPEr10Ores,..;
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»Hast? Se3te s mamEnta - podens: JAarncs cuents  de Que a
r11050f15:~ae (r@sby "o se contrapone con 1a fillozofta dezcrita
Por»ai Dr.: bemirg, y& qus loz dos estan complstamante de acusrac
ceri Que ‘el ekito de la imptantacion de un Tistema de. calided v
z23ite depende' en gran parte de la alta administracion en  todas

laz companias zean dal tamabho que szan.

TRES MITOS SOBRE’CALIDAD

PRIMERU: “La calldéd5es‘xﬁtaﬁgibleskgalxdad 25 bondad "

As1t rablamos. | de’
exportacion” ’ productos : :

PEESImo.,

‘Para cambiar nuestra:acti

definirla _como  algo
abstracto,

normas. expectativas y promasaz

‘Notiene calidad.

icelidad ez castoss”,
de’este mito craemoz AQua reducimos costos  al
deciryal zcaptar productos v zarvicios que

toterar

o cumeler c@n Jhormsz. ke falacia estribs en que LA CALIDAD
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M CUEStE Mmas rormular bnen un= ractura que ralcularla

cuests mat Turtir biem un nec:co nuﬁ dez:acnarlo equxvocado.
c-uest.u maz brogran\ar Dlen QUQ mal‘

"LO; qge cu;sca :eé nn:pauczanar
aescdﬁr:r. 105";rrérés Q'cbrregxrlos;
horss ae éom&uiado}‘ v el papel de=perdt:1aao- :

zon  las devolu:xoncs de Ios clxentes :nconformes;

1o’ que cue=ta

esvrehacer las cartas mal mecanograf:adaz,;etc

P rque ‘cuesta Eon 1oz errores iy losiidefectasi NG 1A
CALEIDAD!.: Por 1o tantd nunca  z&ra mis 2Contmico tolefir errores
que “hacer Lo bxen dezae la primera vaz“. y no nabra un “punse cs

equilibrio®. nn*re beneficios v costos de calxdad.

TERCERO: "Loz defactos y erroreg zoh inevitables”,

Nos hemos acostumbradc 2 ezta filsaedads aceptamos 1o0%
oa;heé en las calles. loz productos darfectuozos. loz accidentes.
etc. Nos volvemos cada dia ma:z tolerantes hacizx nugstro trabajo
defigisnta  eg cdaecir, c=2ds 2ln MAT LPAY1ICT v meZiocraz,

En  cambieo. er nuestra vida  pgrzonsl  exioimoz  CERU

PEFECTOS

Cuantos bebes pueds deJar Casr Una partsra para seguir
tern1endd . ur o Nivel - asEFtabler de o calidad? ooo-Cuantos- Faltantes
toleramos &€n la recets aget farmacsutico? Cuantas Fredras SO
scepratiiat en huestro zzrato?  Cuanto: dafectos laueamc: snertler
en =i nuevo auto qQue pratendasmos adsuirir’

e amut  la xncongruenﬁxa de nuestrak actituds CERQ
DEFECTUS  en 16 parzonal y famxllgr v . TOLERANCTA MEDIOCRIZANTE - v

demaz., Esto sz 1o Uz




ez idecir,

detienot ‘cambl ar corregir; en "IOE,OCI'CAS%‘ SOlO; entonces

Fodrimss exigirle CALIDAL "TOTAL ‘& nuestros subalterncs..

iqual gue Vel iDr..- Deming/ fundamenta - su

i Cros'by'; al.

filosofia en s 00 puntos tenlendo coma

antecedente g de)y;ﬁt;ﬁud hacia . la: UALIDAD - debe

1niciarse ‘en la cluspide’de la Empresaky D&rmea} del primer. nival

hasta’ la’ basé. ahora 'de—.-.:rf;bamos zomeramente’ los 14 pazo:  del

Programa.

S8 INVOLUCKAMENTGO DEL DIRECTOR HENERAL,

460 | 2: EL EQUIFO DE MEJORIA' UE CALIDAD.
FASD Wi MEDIDORES DE LA CALIDAD.

- FASO 43 EL COSTU LE LA CALIDAD.
PASD i CONSCIENTIZACIUN DE LAS BASES HACIA LA CALIDAD
PABO 61 PROGKAMA DE ACCIONES CORRECTIVAS. '
PASG. 7: EL PLAN DEL “UIA CERU DEFECTOS®.

PASO  8: CAPACITALIUN DE SUFERVISORES,

FASD 71 EL D1A CERQ LEFECTOS.

FASL 10: DEFINICION DE METAS LE MEJORIA.
FASQ 111 LORRECCIUN DE LAS CAUZAS DE ERRUR.
PASU 1% PRUGRAMA DE TNCENTIVOS,

' PASD. 13: LCOMITES DE CALIDAD.

U PASD 14: KEFETIRK 10DU EL PRUGKAMA.

La taze inmicial (1o Pa } toma 1z mases, por'lé'ﬁQg:él‘
Torniudrla, SPENTe el wmsFosr s SonzCaend liadhr Q éagryygvo'
original. se habradesgaztads, Pars derle perman;kcxa a‘la‘CAgl?AD

TRTAL, hece raltax repstir =i ciclo con algunéz_ _Sda‘n:it'ac’x‘-‘.ones;,

merores, o celebrar el aniversaric del bie Laro Defectos. ' irencvar
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=i . Eqnipn’ de  Meloria revisar lozf“méd{darés~ de ‘la calidag

madificar los tncentives ﬁtc. :
Esta repﬂcxcxon 5. garantiza = 3u

_erxadad y = xnscztucxonalxda . ruestro esfuerzo no

fue . un caprlcho San U compram < ser)o 2 4 =ostamda de generar

“CALIDAD TOTAL®
_Las' s del autor son Plazmadas &

continuacion:

‘x.-"Anté .15 :rx::ﬁ Sue zhansia . ¥ le emRres 73di,
‘ z2 requiere CALIDAD TOTAL para sobrevaivir, crecer,
‘ exportar, competir.
2.-'La’ CALIDRD es GRATIS: 10 due cuesta son los
ervores v defectos.,

3.~ El costo de la NO-CALIDAD (defectos? ax alto kY

puede reducirse.

4.~ Loz defectoz no solo zon corregibles, . sino
EVITARLES, por ser cauzados por sub-capacitacion o

For sub-motyvacidn,

S. - CERQ DEFECTOS 2z HALER LAS COSAS BIEN A (A PRIMERA
VEZ,

&~ Todo programa de Mzioris de la Calidad tiene que
comenzar por el cambio de actitud del Direvcitar
Ganeral hecia la CALIGAD TOIAL.

7.- El programa IT1 g2 134 pases fusde  adabtarse vy
aplicarse en cuestra culturs, 1o cusl o zembia <1

e requiera SETLEIrROE zostentdos Fara ser
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exitosos, Se han  defarrolladoiteminarios publices

para’conscientizar:-aslos altes directives.’’

8. La metodologia es sihplavénchédafhacxa“la‘ accion

v, fomen a participacion {“integrada’y i ds 1oz

diversoz . mveles emFrasarisles.
A0 Loz rgsuléados logrados, * zon esspectacularesz’en:

- ihorrom 1MEIE&r corporativa, motivacidn

<

COMUIrICACIONEE ., si1empre ¥y Cuando =l progarama

“w
h

mantenga a traves del ti=mpo.

ti,- Las emprecsas, Que mejor entiendan y mejor. se
adasrten a loz retos de ruestrs decads.
espgciralmente al reto de la CALIDAD TOTAL, seran
laz empresas que mejor tobrevivan y que dominen el

futuro. .

Con respecte & loz puntos de la  filosofia del Dr.

controvarsia

y 1la Filosofia ae Crosby en donde e

entre elloz ez &n la perte. de loz Fozters. y en concerto de LEROD

€l Dr, Deming no es partidario de loz Posters vy ademas

N 23 validoe 2l corno en 1o Qus

dzfect

& los demaz puntos  concuerdan en Aue zeé  Jdabz  de

la &lty gerencie pars que el =

hafia & DEJo.  =uz zoncepto:s o muy  simllarez vy ze

al mizme fire,
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LA FILOSOFIA DE: CALIDAD
DEL DR,

GENTCHIV LT AGUCHI,

ANTECEDENTES!

€l bri fhé@éﬁ;:éaﬁio'en Ji;aﬁ‘eh;!924, se gradut Comno
lnqenlero mecnnxco gﬁflé Univertiaiﬁ qé Kiryu y en 1962 abtuvo a2l
doctoradoién Qxencx#s lEs;adi;éx:a Matﬁmktxca.) de la Univarsidad
da Kyushu. '

En 1939 ingresd al Electromcal Communications
Laboratory (ECL) en dgonde implementd exitosameénte meétodos da
mejoramiento de productividad en iztefias de COMUNMICRCIONEE.

Fue investigador ascciade de la Universidad de
Princeton, profezor honeraric del Nanuing Inztitute of Technology
an China, regrzzando al Japdn coms profesor 22 la Universidac cz
Aoyama Gakuin hasta 1982,

£z miembro 2ctivo de la Japan azzociation for  Guality
'Coﬁt?dl, " Japan éssocxa(:on for Induztrial Engieneering, Japan
Association  for Applied Statistics,Centril Japanm Quality Control
Aséocxatvxﬁr- v & la Japanzze Standardz Aszociatior.

: Ha ezcrito. maz de 2u lLiproz y varlos cilentos de
srticules cientificos.

Ha ;ecxbxdo el pramio Deming en 4 0Cazlones,

Ez actualments  conzultor. indspendiente [an Jagin,
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Eftadoas  Unidos, China, India vy otros palses as! como ‘director
sj&cutive del Anarican Supplier Inztitute Center for Taguchi
Methods que otorgs anuslmente =! premio Taguchi,

Se analizan las contribuciones a la calidad realizacas
por &l Dr, Genichi Taguchi para optimizar productoz y Procesos de

mareifactura creando disefos robuztos al minimo cozto posible.

Algunas opiniones qus £2 tiene del br. Taguch:i tomadas
dal Amarican Supligr institute 1nc. (27),
“eseYO crad Sue los metodos desarrollados por el

Dr. Taguchi son los mas poderosos del mundo,,."

W.H. MOORE
FORD. MOTOR COMPANY

".s.El metodo Taguch: no es estadistica..."”

J. STEWART HUNTER
P . . PRINCENTON UNIV.

“svo.Hoy en dia el Dr. Taguchi se puede comparar con
Deming, Ishikawa ¥y Juran...”
R.N. KACKAR
BELL LOBORATORIES
Laz contribuciones més importantes del Dr. Taguchi son
las siguientes:
"Combinacion de matodos e3tadisticos v de 1ngeénieria
Park lograr un meloramiento rapido en costoz vy calidad al
wptimizar @l diseho de progustos y Frocezoz Jde manuractura'.
¢ samplifica laz 1deas de R.A. fFisher (bEran Bretaha -
1924y para que ingermeroz. cientificoz y técnicos pudieran

aplicar =] dizefic de zxparimermtoz.
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~.‘ Simplifice el dizzho de experimentos empleando
arreglos ortogonales, graficas linelales y tablas de intersccidn.

* lntrodujc un riuevo marco de referencia Fara concebir
la calidad: la funcion de pérdida.

*  Introdujo una medida SQue 1ncorpora tendencias
centrales vy variabilidad &n una recruesta: la relacién sefal
ruido.

* Implemantd con éxito el disafio de experimentos en las
etapas de desarrolle de productes ¥ grocesos.

* Aplico con éxito el disefio de expearimentos en . le
mnanufactura,

* Introdujo el concepto de robustez contra al ruido por
medio del cual, en lugar de eliminar la causa de un efecto (lo
Cukl &2 costozo), se hace el producto o proceso insengible 2 1!a
causa,

€l Dr. Taguchi al i1gual qué el Dr. Deming vy Crosby

Propone sus Concertos en base a punto: con respecto a la calidad,

los cuales zon los siguientez:
LOS SIETE PUNTOS DE TAGUCHI

1.- Una dimensién importante de Ta calidad de un
producto ez la perdida total generada a la sociedad.

2.~ En una aconomia competitiva el mejoramiento
—ontinuo  ae la calidad y la reductién de cos4or.
Zon necesarlos para la supervivencia.

3.~ Un progrema de meloramiento Sorntirwie de la calidad

incluye  la reduccion 1ncesante de [3 variacion de
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lask caractefis€;§a5> del progductoe con ;eﬁpectb al
obetivo.

4.- La’' pérdida del consumidor. debids. a la variacién
dal comportamlento de  un  producto; e eon
frecuencia taproximadamzntiea) proporcional »ai
cuadrade o2 la desviacion de la caracteristica . ds

u cbyetave.

o0
i

.~ La calidad Y cozto fimal ae un producte
marufacturads, Ton determinados en gran medida por
«] dizehe d& i1ngenleria del producto y sut process
de manufacturs.
6.~ La variacion en el comportamiente de un producte o
Proceso. te puede reducir aprovechando los efectos
no lineables de tos PRFaMELros de las
cCaracteristicaz.
7.~ La plageac10n da experimantos a2stadizticos ze
emplaa para 1dentificar 1oz valores optimos dJde
parametros  en  productos y procesos que  permitan
reducir la variabilidad.
El Dr. Taguchi an lo referide en zuz 7 puntoes no
contradice lo aque &l Dr. DPeming v Crozby postulen =n zuz 14

puntez, lo que el aporta em suz 7 puntoz es la i1ntaraccién  Jue

exi1gte entre un proceso de manufactura de cualguier articule o
progducte  y =1 comprador y consumidor, y Que la variacidn qua
ex1=ta 2r  la pProduccion pusds Llevar a la pérairds del cliente
1N se buzca sismpre &) zer competitivos en el mercado  con

procezos  robustoz,  lo cual podamoz comparar con-lo que  gpropons

beming dezde 2l punto de vizte da Taguchl.
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PROPUESTA DEL DR. DEMING.

MEJORAR CALIDAD
MEJURAR FRUDUCT IVIDAD
DISMINUIR CO%IUS HACIENLO UN MEJOR USQ
DE LUS RECURSUS HUMANUS . MALUINAS Y
MATERIALES.
DISMINUIR COSTOS

CAPTURAR MERCADOS CON MEJOR CALIDAD
A MEJOR PRECIO

MANTENZRSE CN EL NEGOCIO
PROMOVER EMPLEOS

«.Y MAS EMPLEOS

Otro de los conceptos que trata el br. Taguch: es el de
olvidar los conocimientos no-estadisticos(Box, Hunter % Huniar
Statistic for Experimenters John Wiler & Sonz 1978).

" Los estadizticos frecusntementa ze abruman por el
celo eaxagerado en &l empledo de uns herramienta o
metodwlogls particular en el disefo experimental vy
nozotros ofrecemos al s13uiente consejo:
Experimentadores, cuando  hagan  estadistica, { "o
olviden lo Qque conozcan de Tu campo de espaecialidad!
Laz técnicaz exztadisticas zon mds efectivas cuando se
combinan corn tales conocimientos. Loz métados z0n  ure
imECrtante SamF lementc. e e suttaitute, Jde '
habilidad natural del experimentador”,

UNA HUEYA MANERA [E PENSAR
Las metodos tradicionals: d= comtrol Jde calidad estan

43



relac:anadosv principalmente <on la - funcion - dei . producto . -y
cumplimiento con laz especificaciones de 1ngenieria. ‘En Japon ha
surgldoe una perspectiva de la calidad totalmente diferante basada
en 1a perdida del consumidor debido a la variabilidad en’ la
funcien del eroducto, asi como tambien en los  cambioz en el
ambiente de cperacion y difzrenciaz entre productosz de un mismo
dizefio,

Loz mérodoz de Taguchi formulan una manera de pensar
AUE Ko rePrezenta ruevoz ConaTlimientos en Sstedisticy. PeTds oun
punta a2 vista practico, =stoz métodos e basan  en  conceptos
€CoNomi1Ccos Qe Pueden estar =n  conflicte con la teoria
estadistica tradicional y la tecnologia tradicional sabre el
contreol de calidad, la manera de penczar di Taguchi resulta en
disehos robustos de productes v pProcezos, £on una pardida mlnim;

Ppara el consumidors.
BENEFICIOS DEL METODO TAGUCHI

El Dr. Taguchi ha combiraas métodos d2  ingenmerta v
estadistica para mzaorar costos y calidad, optiumizando el Jdisehc
de productos vy procesos de marnufactura,  Las herramiantas basicas
para lograrlce zon ls fumcion o2 perdida v la relacidn zefal-
ryuido; qus naz  permite 1dentificar las etapas  tempranas del
dezarralle d2 un productc, laz areas de meloris ol miramo cocto

=213

Adamnaz del ~-rapido. . me nto: en 2l dizebo de

Lri Taauch: proveen “un



0. ¥ . Perzonal;l de manuractura’en estos metodos Ja  lugar  a
merzpectivas |y objetlvoz comunes: . esto es un gran Paso para

romper -faz barkéfasjpradx:xonalez entre estos dos Qrupos.

INTERPFRETACION DE PERDILA

* La conformacion con loz limites de  especificacion
es una medida 1nadecuada de cxildad ¢ de peérdida
debida a mala calidaa,

d La perdide £ la =alidad es  cAnSsds poe ia
inzatisfaccion del conzumidor.

* La perdida en la calidad ruede relacicnarse con las
caracteristicas del Producto.

* La pardida de caligad ez una pardida financiera.

La filosofta dgel Dr. TYTaguchi ro se contrapone con
Nningune de 1oz puntos de las filosofia:z de loz anteriores autores
zolo las complemerta, aungue €] Dr. Taguchi solo mostula 7 puntos

Fara defimir zu filosofia de calidaa.

FILQSQOFIA DE LALIDAD

PRUFR. KAORU LSHIKAWA

INYRODULCION.

itimamente como rezultads vy fruto de 1oz esfuerzez  de
control g2 czlidag que e KEN apilcsao  durante 10z ultimo:
veinticince =hez . una aran  cantidad de asrticuloz Japonsses

e3tar BOQUIrIEnaD reputacién,
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Sabidd  ec por todo el mundo qua en las‘ulclﬁas dacadaz
las calidad de loz articule: japoneczes ha logrado colocarss a  la
vangurdia, esto se debe a muchos afos de.trébajo en o que
respecta a loz sistemas de calidad, para lo cual za analizam en
el presente capitulo aleunoz  conceptos ~del’ - Profr. Ishikawa,
flazmados en zu obra ?Qus ez el Comtrol Total de la C;ltdad )

la modalidad japoneza.

ANTECEDENTES.

El Dr. Itshikawa nacid en 1215 en la familia de un gran
induztrial  (su padre llegaria a ser 21 prasidente de la poderosa
Keindaren o federacitn de asociaciones economicac.

El Dr. Izhikawa, obtuvo &l grado de Quimica aplicada
en  la Univercidad de Tokio en marze ¢z 1939, se vinculd  a una
empresa dadicada & la licuefaccion d2  carbén, adauirienda
esperiencie er el campo de dizefin, constuccidn, operaciconezs e
1nvestigaci1an, Entre mayo de 1939 y mayo de 1941 estuvo
comizionade como oficial teécnico naval con responzabllidades en

el area de polvora. Terminando el zervicio estuvo a carge de £00

tratvajadores pars Construll unzs flibri a0 Qque  pash
en  la 1ndustria v en la armada 10 prepararon para dedicarze mas
tarde a2 lzz actividades de contrel de calidad.

En 1337 regrazd a ja Universidad de Tokio paro cada ver
AQue haclia un axperimento en el laborztoric temia problemas con la
drzperilén de loz datcz 1o auz heclia ampozible alcanzar

soncluziones correctas, por tal razdén emped a e3tudiar métodos
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En 1949 se enterd. que. la Unidn de Cientificos e
1Ngen1eros Japonezez  (UCIJ) tenia material sobre metodos
estadisticos, alli Kemichi Koyanagi director admimistrativo
1INS1ZLid  en 3ue no rpermitiria el acceszo & =zu matarial 31 noe se
unia al grupo de i1nveitigadores en Control de Calidad.

Actualmente ez prezidente del Instituto de tecnologla
Musashi. riendo el aszsor de: control de calidad mas solicitado en
Japon. Tambien ha respondido al 1lamadc de enPrasas
norteamericanas con la Ford Motor Company,

Para comprender melor la filosofla de calidad de

Ichikawa iniciramos con 1o que al llamas

INICIACION EN EL CONTROL DE CALIDAD.

Se ha mencionade en los antecedentes que el Dr,
Iihikawa se 1n1cid en el control de calidad en la Unidn de
Cientificos & Ingenteros Japoneses,los pasos que siguid vy las
razones que lo guiaron fuercn las siguientes:

1.- Loz 1r@enierc:s 4Que juzgan con base en sus dates
syperimentales  tianzn  Aue corccer 10f matedms  estadisztices Jda
memoria.

Z.= E] Japon no tlere abundancia d2 recursos naturales

sino que debe lnportarloz, jJunte con los alimentos, del exterior.

Por 1o tanto, e necezario ampllar laz 2vportaciones, La época de2
1os  productos baretoz »y d2 nala calidad para ia  expurtacién se
ha acabado. E1 Japtn tiene Qque ezforzarsze por manufacturar
rroductos de alta calidad y bajo costo. Per ezta razén al

sontrol de calidad y el control de calidad estadistice requierer
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ds un maximo de Suldads.

et Loz ocho anmi Aue paze fuara del madio academico le
snsenaron que la 1ndustria v Ja sociedad Japronesa Sé  comportaban
de memers nuy rracional. Empexo a cresr qua eztudiando el
control de calidad y aplicandolo correctamente se& podria corregiyr
e&zte compartamiento. En otras palabras pento que la  aplicacion

del control  de calidad rodria lograr la revatalizacion de la

tndustria.

£1 Dr.  Izhikawa s& ha dedicado por mas dge 30, afos al
canpo de control de calidad con rezultados mas que
satisfactorioz,

La parte fundamental de li filosofia de calidad dsl Ur.
lshikawa se &ncuentrs en lo aue &) llama qgue hacer y que no hacer
en la gerencia e 1n1C1a de la siguiente forma:

S1 no hay liderazgo deszde arriba, no se debe insittir
en el Control Total de lz Calidad (CTTy.

El Control de Calidad (CC) no puede progresar 31 ia
Ppolitica no ez clara.

Urgarizacien 319n1fics Claridad de responsabilidades v
autoridad, La autoridad 3ze puede delegar pero no asi la
responsabilidaa.

El uvontre! de Calidad no ruede prograsar =in la
cooperacidn de la gerencia madiz.

Ezforzarse ©Or ser una PerIona Que N0 L1SNe Que  e3tar
signcre fizicamente presente en e compafla, pPero £1n embzargo es
hzpercable para f{a empresa.

Guyer  Zza INCapaz de mansjar a zuge zubalternoz, no es

tan  busna coma e cres. Gulen e Capaz da  mamajar a zUT

48



ZUPAriores, podra considerarze Ccomo un: PRriona competente.

Analizando los conceptos introductorios de wuna forma
mad2 explicita; se pusde puntualizar que & menos de que la parsona
encargada, la que tiene total autorigad. esto es, 2l presidente
de la empresa o el prasidenta de la junta directiva tome la
1niciativa y azuma el liderazgo rara llevar a la practica el
control de calidad el programa no tandra éxito. A menudo los
altos gerentes neo entienden qué ec &l control total de calidad,
Sualen cometer el error de creer que mejorar ta calidad sigmiTica
aumentar coztoz, e=to proviena de la 1dea erronea de que control
de calidad equivale a 1mIpeccién,

Algunos comentarios por parte de loz altos gerentes:

"Estamos ganande bastante. Para qua queremos control

de ralidad?",

“Nuadtras ventazs estan subiendo y subiendo. Que

necesidad tanemoc da control de calidad?.

Es Obvio Que no zaben cOmo se estad manajando el control
de  calidad, vy zencillamente no saben aue &3 el control de
calidaa,

Ya qus el concepto del br. I:hikawa 235 que la gerencia
esta completamante pardides en 1o que se refiere a control de
calidad propone laz ziguientez generalidades de 1o que debe hacer
la alta géren:la aunque &l no los manifiesta como log puntcs

faingt adoz come 1o hacen los deimas autores.

* Establecer politicas para defimr las posiciones Auve

adoptara la ampresza en materia d2 control total de calidad.
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*  Reunic informacien relativa 2 1z calidad y al conkredl

Je culidad, v esrezificar lac prxo(idades en ezte

términcs corcratos.  Fliar como politics bazica 1a

plaze que se Duscardn en 1o tocante a normas - de .calidad. Ezté
tienz Que hacerse en Lerminos corcrstos 9 con | una’ . Fergpectiva
internacional, v

t* Trazar elanez a large rlazo para‘ =l désar;okxo de
nuevos Productoz et unad Jde las funciones fundazmentales  delita
adminiztracidn y el desampelo de ellas adaureren graﬁ 1mportansia
las rnormaz de calidad fijadas come metas v las rormas de calidad
de disefo. Faro son pOCOT 105 edecutivos que s2 interesan en este
asunto, vy s1 &llos no hacen caso de la calidad, tampoca puedsn
esperar que suz enpleadozs t¢ inter2sen en ella.

* Asumir el liderazgo en calidad y control de calidad;
mantersr siemfre &n la vanguardia en su promocidn . La compafaa
no adelanta rnada con tan sole fijar laz peoliticas az calidad, 13
alta gerasrncla debe ponerze al frente de las actividadss y agumir
lz eozic16n de liderazgo verificando gque seé ha alcenzade v
Brindando orientacidn.

* Para ponar en practica el control de  calidad,
1mpartasze educacion adecuada en combinaclon con Flanez a  large
plazo. talez come planes de colocacidn de perzonal y plansz  de
oraanizacion.

* verificar =1 la calidad y el control " de calidad - se
eztan realizando de  acuerdo con jo provectado. v  tomar  las
medidas neceszarias.

Y o Devar bian clarco AQue la risponsabllxdad por 1a garantia
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de calidad corresponde a la alta garencia. Debe dotarse a la
empreca de un £bl1do zistems de garantia de calidad.

* Establecer ] Propio sistema de gerencia
interfuncional. haciende hincapi1é en &l control total de calidad
ez €l de la comumicaciér horizontal entre las divisiones.

A * Inculcar la idea de que &l proceso siguiente es su
ciiente, lo que da garantia a cada uno de los= procesos sucasivos.
Teniende en cuenta el principio de Que control de calidad es la
satizfaccion del consumador.

* La alta gerencia tiene que tomar la 1ni£iabiva para dar

un gran paso adelante.

Una de las apoartaciones mas importantes del Dr. Ishikawa
en lo que respecta & su filoseofia de calidad es sin duda el
diagrama de causa-efecto, o como &actualmente se le concce
dragramzx de las cinco m's o diagrama de pescado.

€ste tipo de diagrama consziste en una linea horizontal
Y <€inco lineas tramsverzales en las cuales se colocan loz
factores aque interviznen en un  proceso  productiveo; como  gon
Materialez, M&todoz, Medico ambiente, Maquinaria y Mano da obra,
@] objetive de realizar ezte analisiz de causa-efacto es  para
poder determinar cuales som las causas posibles que ocasionan un
Froblema en particular el cual es colecade al frente de la linea

haorizontal,

FILOSUFIA DE CALIDAD

J.M. JURAN
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£TF1l

Juran {28} bazs T1a no &n una s 1@ larga dge il

puntds; U 31ine . qus - eT Cmat - breves

“tres i puUntos

erincipales 1lamades 1a trilogia ge Juran (&) son 5;éﬁeac1§n’de 1a :

catidad , cortrol de calidad y‘mejbra de)lé cai;déd‘
' Plameacier ge la calidad, - enééndﬁdg:como Ia " actividad
de ' dezarrollo de loz productes y' Frocesos requerldos' p;ra
satistacer lag necezidadezs de loz ciientez. Implica una . gerie de
PS03 urlverzales.
%) La trilogta de Juran ez un nombre registradse por ¢l instituto
Juran, Inc.
L. -Determinar gquienez son los clientes.
2, -Datermirnar las neces:idades da los clientes.
J.-Decarraliar laz caracteristicas del products que
recponds a laz necesidades de los clientes.
4.-Desarrollar loz procesoz  que  z2an  caPaces de
producir aquallas caracterlséxcas del producto,
S.-Transferir loz plansz resultantez & laz  fuerzas
cPerativas.
Control d=x Calidad.- E=zte rrocezo debe constar de  los
sigujentes PAzOZ:

1.- Evaluar 2] comportamiento resl de la calidad.

Z.- Lomparar =1 comportamienta rexl con los o ohjetives
de calidad. i U

U= Actuar zabre laz diferencias.

Mejora de  ia calidad.- Este procese ez &l medio de

elevar laz cuot

de la calidad 2 mivel zi1n  precadentes,

-
@

metodologia Sonsta Js un rie ae

unlvsrzalast
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1.- Establecer la infraestructura necesaria Para
consegulr una mejora de la calidad anualmente.
2.~ Identificar las necesidades concretas para la
mejora.
3.- Establecer un equipo de personas para cada provecto
con una rezponsabilidad clara de llavar el proyacto
a buen fin.
4.~ Proporcionar los recursos, la motivacion y la
formacion necesaria para qua loz equipos de
Personacs.
- Diagnostiquen las causas,
- Fomenten el establecimiento a4 un remedio.
- Establezcan lo= controles para mantener los

beneficios.

Karabatsos (29) En su aticulo que tituld calidad en
transicién: reto para los 90's realizd un analisis dJde las
filosoflas que conziderd mids relevantes; como la Philip B.
Crosby, Armarnd V, Feigenbaum, J.M. Juran y otros, las cualsas
segun este autor son la plataforma para la implantacidén de los

sictemaz de control de calidad total.
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CAPITULO IV
PLANEACION' UE LA CALIDAD

Una . de-laz paryés?;mpétpaﬁfes~en slsﬁema‘de calidad ec
to referenbe a i; Plaﬁeétxon deflalcalxdad,' ¥8 Aue & podris
conziderar como el punﬁo dé’partidé~ﬁara”la implantacidt dz diche
S1stema. ’

Flanacidn  Zzgun  PUNCE . (16) consistg erc fijar el curse
concreto de  accidén que. he  de . zeguirsze. estableciende los
Principios que habran de orientarlo, la secuencia de cpersciones
rara realizarlco vy laz determinaciones de tiempo y de rumeros

necesarla para Tu realizacion.

CONALEFP  (17) Nos da la siguiente definicien. Planeacions
es la primera etapa del procezo admirmistrative, Qque consizte en
1a anticipacion de lo  3ue queremos que ocurra en un  futuro

nc1erto, para lograr un ocbistivo.
: .

Tetnendo como antecedent2 estaz dosg definiciones’ de lo quz
z1amifloa plansacion, ze iniciara con les puntoz de-vista de los

autore:z.

Para FEIGENBUAM (14) Trata la planeacion HE léfcgfidaa; en ' los
iqulentes puntoc:

“ FRIMERO. - L& planeacién de la calidad, llevada a efecto
For  loz 1rgeni2ros de control de calidady  la cual establece la
@itructurs del  sizhemx Qe control de la  calidsd  para  loz

Froductores 3= la compahita, Er 2ste plan se incluye €1 tipo de
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equipe’ encardadc de hacer mediciomesi el plan’de ezte equipo a
cargo de loz ingeniercs del equipo: informative de calidad.

SEGUNDD. -~ EvalUacién  de 1a calidad, eJecutada  por los
ingeniercs - de . centrol del proceso (comprometiends inspeccion k4
Ppruebal). Este evaluacion st hace de acuerdo con el plan de

calidad y dentro de las ezpecificacionzz =:ztablecidas,

TERCERO. - Una rapida 1nformacien de la calidad pPor el
Departamento de Control d2l Frocezo, para analisiz de donde pucde
resultar una nuava planzacionque completz el ciclo como sa
muestra en  la zi19uients figura., Este analiziz da lugar a las
correcciones que sea menetster,

CICLO DE INFORMACION
EN EL CONTROL DE CALIDAD

PLANEACION
(QUE DEBE HACERSE)

ANALIZAR MEDICIONES
(COMO PUEDE SER (EN CASD DE TENER

MEJCOR CL FLAND QUE HACERLAS)

Dentro de ezta &structura 1oz elementos fi1)o0s de trabalo
del contrel de calidad marcan claramente las responsabilidades.
Par medio de la sstructura, el gerente de control de calidad se
encuentra en pozibilidad de producir calidad en la compabia,
cumpliends cony SUE 4oz responizabllidades bazicaszt  asedurar  la

buena calidad y un costo de caridad lo maz econdmice posible,

No olvidar ause zon por lo menc:, de 13ual importancia, laz

reponzabl lidades en las otraz funcione:z de la conpafia.
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Una  de laz partes 1mportantes en la planeacién de 1=

calidad es:

TECNICAS USADAS AL HACER PROYECTOS

El acto de proyectar rresupon2 una medicidr previa de toda
una serie de acciones que terdrd lugar para adaptar una manera de
actuar en un trabajo que conduzca a detarminados objetivos. A fin
de que el proyectista pueda comunicar sus planes a las personas
encargadaz de ejecutarlos, los planes s2 presentaran por escrito
acompafiadoz de los diagramas recazarios formulas, tablas etc.

Los proyectos en el control de la calidad seran oriartacios
necesariamante hacia 1la entrzga de productos de calidad

satisfactoria a un cozto minimo de calidad.

Estos objetivos se realizaran por medio da una praparacion
cuidadosa de procedimientos, -los que sa relacionan: entre s

formando un documento de elementos, de un sistema de calidad.

Muchas partes del trabajo terdrin que ser ejecutadas por
diferentes personaz, en una secuencia racionalmentz f1jada para
llevar a cabo el trabajo, <ce usaran diferantes técnicas, por lo
tanto, el dezarrollo de un plan de control de la calidad se basa
en el uzo de resuitadoz analiticos de técnicaz que permitan

conteztar poezteriormente las cusstiones ziguientes:

1.- . Gu& elenentos ezpecificos de trabajo deben ser
€laboradosz?

2.0 o En que perlode del ciclo de trabaje deben producirse
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6.-

7.

11.-.

cadaiuncide. log elementesy

. Coms | debe  hacerse: | sigulendo qué  mMetods.  que

procadimiento. ¢ qué artaficls

. Quitn lo hara? .En aue localidad o departamnento,
componente de la craanizacidn? :

« En donde tendra que hacerze® . En que luga} de la
planta, &n la lirex ge znzamble? . En el laboratorio?
« O 22l campo?

. Que tipo dz herramientas deberan utilizarse?

. Cudles zzranm lo=z zumimztrosz para el trabajo? . Qué‘
&% lo qua te necesita en el terrene de la informacién
de materiales?

-~ &8 lo que se espera en cuanto a productor - .LQué

deziciones tendran que tomar y cuAl serid el criterio
al Qqua se estaran sujetas ? . Tendran que sear
1dentificados alguncs materiales y que ruta tendrén
que cegulir &ztos?

. E3 necesario un registro de las accionss?

De zer azi. .En que forma se presentaran log datoz?

. Qe tipo de analizis ez requeride? . Bus clase de

reporte cotviena smplear”

Temaends en cuwznta, Ji1ferencilaz pesitdes en la calidad
del proguct: , . Wug alternétivas de. L acoien - Berd

FOzible zugerie?

Cual zera el .critéric. a sesuir.’ respacto a  dichas

alternativasz?:
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1Z,-, Esta zupeditado . el trabalo a’lciertos Vimites en

tiempo s S1 es afi, . Cual ez’el limits

MUChaz  Fresuntas se eresanbaran CUanoc 1. Rrovécto. . entre

en mayores detalles.

El resultado final en el procezo qQues ze éroyecta es el
corurto de procedimientos, en datalle. necesarios para llevar a
termino  la accion prescrita  que conduzca a loz objetivosz
rersaguidcsz, zegun la politica de calidad =:ztablecida.

Lo:s elemertos fundamentales corrasrpondigntes & una porcion
de un gistema del plan de calidad, el cual raquiers documentacidn
con relacién al control de materiales por adauirir ze detalla &

continuacién;

LINEAMIENTO DE UN FPLAN DE SISTEMA DE CALIDAD
PARA MATERIALES POR ADQUIRIR,

MATERIALES.,
1.- Procedimento para controlar el mater:al adquxridﬁ.‘
a) Flanes de muestreo.
b} Instruccicnes.
<) Registro de datocs.

d) Reporte.
2.- Trato con ios vendedores.

&) Lineamiento de los requisitos de calidad
prezentados a iog verdeiores, NG Luyends
caracterizticas de calidad y miveles de calidad
aceptables.

b) Comparaciin de métodos dz madicidn
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S Cn pPac :dad ae calxdnd d=1' ‘hdedbr;“jfacilidédes.

=xploracxon 5. sig émas de. calidad v

evaluacxone

Clasificacion. del‘ﬁatérxal Pot recibir,

=}

a) Rébor{é obr la calidad d2 les vendedores.

f) Accxan correctxv= y vxgxlanc:u persistente.

Q) Servncxo,z‘pafa agegurarse de la calidad del

producta.
h) Certificacion del material adguirido.
: i; Intér;ratae:ﬁn;
3.-'mater1aleé adquiridos  -Medio:z de Madida-.

a) Especificacionss {(métodos,Exactitud, Precisien.,
Capacidad, Conexionz=e en el servicio, Amplitud de
de espacio, etc.)

b) Manterimento.

<) Calibracion,

) Comfromtamiento periadicn con [o1  erocadimisitee
del vendedor.

4, Pruebas de aceptacidn d= laboratorio,
&)l

b) Mueztras al laboratorie,

Espacificaczion de pruebaz.

Y.~ Dizpczicién de 1oz matezriales,
&) Ident)ficazidn

bi Faticidn de dazviaTidn.,
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oy bezninog” (despsrcigio. rEENCCE3T, sal/amento.
rejreso &l vendador, 1GEp2Ccitr an detsilae. wtol

e - Dupervizadn de: meterigl adauicide,

- Materisl sdauiride, re3iztroz 38l perzonal o Zontrol
U de Celidad, ‘

) LMntoT.

bi-Calificacionez,

<) Adrastral mlenth cspecul B

CTETNICAS LE "NGEN!EF\IA FHRA FkDYhClnF

z Lon - CONTROL DE U«LIDN.'

JELHIVA

'OBJk I'l\’(J D!:I. F‘PDVECTD

¥ Para etsb\m-ar \in criveric odes Llazatic

. cien 3z
aceptacien, . 8 L carzctarizticae,
~% Fara propor::onir procadtn\eucos ¥ . lipe de meorzionet

= F-cihdsdes en L& acep Cion, . S : calided aue tendrar
v - . aue hater 2z,

A T ReSulsitos xa

- . sl perzonal ax ._ah:.:.

: bocunentacion  Jeleroyeas

. da calidad.

! Ravizianm =5 laz
instrucginones,
tecricat,
Frocedimientss y
[E IS

®

U lRtarConA I CaC 1o iy
con . 10T vendedoras, ol : [EEIS 2
SR SRR Al T Ty <& l1dad,

wENd2drres
3z

i & : : rervicioz: ofrecidoz a
S D o : 105 vandesores.

: Plarnes de Sertificacion
de calidad,

copre 1w <alidsd

+ Ev\:atulecmitnzu da fa xnfm’macmn de
18 Calidad,

raz,

tooncun wvran
P -
Fivuigecid
infermas
gz dei &
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Af1anzamiento de satisfaccién perma-- Contral de calidad

nenta Jdel consumidor. en el exterior.
* Eztimule ge calidad en log consumi~-—- Control de calidad
dores. en laz partes de -
repuesto.
* Dezpertar incentivos sobre la calidad Interesar al conzu-
en el consumidor, midor =n la 1mpor-
tancia de la <ali -
dad,

Ern la actualidad la Ingustria Automotriz em especial Ford Motor
Company (18) cuanta con un Frocedimiento de la Plansacién
Avanzada de la Calidad en el cual manifiesta loz siguientes

puntos:

. La Planeacién de la Calidad ze inicia cuando la direcsidn
de una compahia 1ncluye en sus politicas y objetivoz la
"prevencion” an lugar de la "deteccion', La gerencia proveara l&
organizacion y los recurzos para el entrenamiento. reccleccién de
datos, analisiz= de datos y wuso de tecmicaz dizciplinadec
dirigidas a la solucicn de problemaz, 31n embargo. se debe de
enfatizar &l elemento de ertrenamiento, ezpecificaments rpara uzo
efective dz tacnicas estadizticas,

La espectativa del cliente = puede lograr a través de  un
proarama de i1nvolucramientoe en calidad de toda la compafMia. o por

madio del anall = d2 9rupo: en loz primaroz Fratos del groceso de

prefproducién, Algunos de loz principales pPUNtos  para la
Frlan2acion de la calidad zon:

* Verifizar aque 10z requérimientoz de dJdizaho zean
factiblez para el proc2so de manufactura seleccionads vy les

volumenes de produccidsnr requeri1dos,
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%  Desarrollar un plan g Connrdl para azegurar AqQue 1oc
"raqu&rlmtentos del  products  z22an  mantanidor vy Que exi1sta
avidencia estadistica del conteod del proceso.

* Conducir estudicr de porencial dal proceszo para  evaluar
la habiligad inicial el herramental, calibradores y equico  de

ernsamble.

* Verificar (o adecuads o2 la S&CUeENncia y operacion del
proceso Ppara asegurar qus  han  31do  implantadaslias asciones
apropiadas, para minimizic la varsabilidad de laz caracteristicas
relevantes y la ocurrencia accidentai del defecto.

Atraves dal dezarrolle de un plan da calidad y 1la
_damostracién da control estadiztico, el fabricante puade estar en

posicitn de cumplir satisfactoriamenta su responsabilidad de la

calidad de sus productos.
EL ALCANCE UEL BRUFO DE TRABAJOD.

La plansacion efectiva de la calidad y la prevencidn de
defectos aeberan anteprar al  desarrclle, manternimlenta v
. esfuerzos para la mejora continua de 1oz diferentes departamentos
da una compabiia. €= axtrenadasmente importante que los
Departamentos de Marufactura. Ingenieria del Producto, Asesoria
en calidad a Provesdores, Comprag y Servicio se reunan an  farma
anticipada y revizen laT nmecesidades dal cliente, los
requeriniento:s Jde dizefw vy svalusn la factibilidad da manufacturs
para cumplir con todos loz objetivos del prodrama. Durarte el
eztudio de factibiligad, 2l grups de planeacidn da la calidad dabe

consultar como fuente de informacion adicional, & loz opsrarics

.
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de produccien y al perzchal de raparacién

TECNICAS ANALITICAS

Ei uso afectivo . de 'varxasr-teﬁﬁx;gg,“:Qan£§£a€}vas: 4
cualitativas establecidaz,  es escencialypﬁfé ia ;déﬁﬁif{cachn v
“manejo de laz cauzas da variacien. El An#lis:s del Efecto y Modo
de la Falla (AMEF), proporciona un método: para priorizar  las
acciones corractivas para las cauzas Poteﬁc:ales o actuales de
variabilidad. Un Diagrama d& causa y Efecto no es tan s&lo utild
para - ayudar a encomtrarlasz Causas de variacién, =1 no  también
para organizar lasz relaciones Aue  existen entre ellas, Las
Tecnicas de Diselo de Experimzntoz pueden wutilizarze en  la
evaluacion del efecto y magnitud de factores (causas) previamente
determinados, en el comportamiento o© rendimientce esperado.
Finalmente, laz t&cnmicas dal Control Eztadistico del Proceso v a

1ograr la melora continua.
FROGRAMA DPE FREPRODUCCION,

Una parte muy i1mportante de cualauier procese de rlareacién
ez la pregramacidén de eventos o acclones clave que deberdn ser
efectuadas por el grupo d= planeacidn. Todos loz departamentos v
Proveedores  rparticipantes  deben de =ztar de acuerdo con  cada
avento vy Zu rezpechtiva pragramscidn tan pronto como sea posibde,
una lizta dJd=  protlemas, &asi1gnacione: o sventoz debe de  zer
preparada de tal mansra qQue 1oz esfusrzoz del Qrupc  sean

diri1g1des hacia:
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* Analisis de Factibilidad.

* Dezarrollic del Flan de Control,

* Habilidad del Frocz:zo.

* Aprobacion del Froceso ae Marufactura,

Una carta de eventoz bien orgamizada, ayuwdara al arupo de
Plangacidn & mantener wun formeato corcistente para laz Juntas  de
rutina v para identificar la rzzponzabilidad de cada mizmbra.
Adicionalmarte, ayudara a minimizar errorez ¥y duplicidedes
costosaz, y& aque todos los departamentoz eparticipantes  fueron
involuzradez en su desarrollo,  Pussto que pariddicamante s=

rejuerira evaluar 2l avance de cada evente, e debecd anciair la

fecha da "inici1o" y "terminacién” de cada de elloz., Eszto

Ppermitira que el grurc evalue con mayor preclzidn el avence del

programa e indique loz 2vento:z atemzidn  especial.
ANALLISTS DE FACTIBILILAL.
Las evaluaciores de factibilidad dz manuractura/enzamble,
son una zerle  de raviziones etfectusdess por las actividadez de
Ingemeria del Froducto. Manufactura v Ensantble para evaluar qus

el dizeho propussto pusda szr manufacturade. enzamblado, protado,

w

emnpacado vy embarcado de acuerds a nivelez a blez, U Jdizefo

factible debsz permitir el cumplimiento cor log voluns;tez  de

Q

produccibn Yy  antraga & tiempo, ziends  Sconsistente  conla
habilidad de cumplir con los  reguerimientos de  ingemeris,
calidad, coztoz de 1nvarzidn, coztos uratariozs y obletivos de
Proaramacion.

Las evaluaciones de factibilidad zon requeridas . en el

periodo conprendido  de  la concepcion  del  dizefio  hastr &
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liberacion de ingsnieria,  furante la realizacidn de wn Programa
tipico, &}l refinamiento del dizefo praveera laz bazes para la
evaluaczien de- factibilidad mas  detallada. Laz evaluaciones
deberan realizarse ern una base de tiempe unica debiendo soportar
las diferentes etapaz de liberacidn de log componsntes o ernsambrle
durante zu proceso dz Jezarrocllo por Irgsnieria.

* Factitilidad del concepto.- Una avaluacidn d= criterios

conducida normalmnente & nivel de =is o zubsiztema durante la

fase de concept o (Andliz1s de Factibilidad) bazade an

EUPOS1C10E

0

del Programa, descripciones y/a bosaue jos
dizponibles =N 232 momento, E:zte eztado ocurre antes de qusz a2l
Frograma paze Jde la actividad dz dizefo preprogramado o avanzado,

& la de produccidn d=l disefo.

* Factibilidad Freliminar.- Son evaluacionez iniciajes del
disefio normalmente conducidas a mivel subzistema o componertas
basandoze en ezqusnaz y planes preliminarss. Eztaz =valuacionesz
e Inician durante la faze de dezarrollo avanzado del programs y
cortariar en la fase g2 Ejscucidérn del programa dz producsion.

+ Factatlidad Finai.- Ez  la JGltima svaluaciin de

factibilidad, =2:sta ze afzctua & nivel components bazandos2 en el

tlez) plara (g) detellads (30,
(E1) . AMEF d=  dizenc Yy Rroceso  (Fartes  con caracterizticaz

Y manrualez de inztalaciorn. Este estado ocurer

quUE S19us & 1a aprobacian del proarama. paro
la hiteraciean tmcial de Ingenteria,

Factibaiidad Izl Co to y/e Prelaminar sig

1.- El 1
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InQEnter;a ael’ Producto degigni una fuenﬁe exte?na,’
rastringida o .

- fue. 1a actividad de manufactura interna determine Qua

ne cuenta <on la exPeriencia téchica requerida.

La evaluacién de Factibilidad Final de Manufactura
/Enzamble, szeran realizadaz ror la actividad de  manuractura
1nternk reszponsable, © por un proveedor externo z1 la parte va'a
Ser comprada externaments. ’

Marufactura 1% comEras  revizaran  la rrornacion Qe
Ingeriertia proporcionada con la requlsicion para un estudio . de
Factibilidad.En el <caszo de que la factibilidad haya sido
rechazada. la actividxd de manufactura/enzamble debe proporcionar
informacion zuficiente para soportar el rechazo. En ia respuesta
de Ingenieria se debe;ﬁn incluir las racomendaciones pertinentes
wara lograr que el disefo zea factible., La siguiente lista
1dentifica algunas preguntas i1mportantes & ser conteztadez al
realizar una evaluacion de factibilidad:

> Se puede producir la parte. de acuerdo =z los  planos

liberadoz sin necesidad de desviaciones de Inaeniaria?
> Se puad: cumplir con todas  las  especlficacionss  de
Ingenizria (EI) tal vy como asts requarido =n  estos

docunentos ?.

F o ode puede cumplir constantemente con {of | reauerimientos
ecpeci1ficados zin la mesecidad del inspeccion al 1yu X7

> be Puzden zatizfacer tiodos loz requerimientos

ezpeI1f1Caa0s cumpliendo con los volumarse. - de

Produccidn pProyeCtados’s.
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> Fermite el disato el uJzo de equipo ¥y tecnicas

convencionales Fara &l maneio de material en forma sdecuada?.

Un  analisiz de factibilidad apropiado comienza con un
entendimento del dizefo y de la informacion histarica de
garantia/calidad, seguido por una a2valuacion de problemas
Fotenclales =Rue pudleran ocurrir durante la manufactura de la
Farte. Estas  liztas dz revizion rnos conducen a analizar la
sigulenta informacion:

A, -Informacidn de dizefo.

1.- Dibtujoe de Ingzrmeria.
2.~ Especificaciones de Ingemeria.
3.~ Especificaciones de material.
4.~ Anklisis del Modo vy Efecto de las Fallas
Potanciales en diseho.
8.~ Informacion de Manufactura.
1.- Diagrama de Flujo del Proceszo.
2.- Analisie de fallaz posibles en el proceso.
3.~ Plan de pi1eo.
4,- Listade de equiro nuevo.,
C.~ Informacion Hiztorics de Calidad y Garantia.
1.~ Analisiz del Modo de Falla ern servicic.
2.- Rerorte del Estado del Programa de Acciones al
Producto.
3.+ lndicadores de Lalidad de la Planta Consumidora.

Loz resultades del eztudio deben zfectuar ultimadamenta el
dizeno del Plan de Calidad".

A.- Informacion de Disefo,

Aunque  los eztudios de factibilidad y los planes de
control estan basados en Principlo en  reqQuerimientos de  loz
dibujozs v de las especificaciones de Ingereria, ze pueds cbtener

adicionzimerite informacior valioss de 1oz dstoz de garantia ¥ 3z

log Antlizis de laz fallaz pozibles en =l disets, y ar  =3pecial



er el Producto/procesc.

2.- kspecificaciones A& Ingenieria,

Una revision detallags y un comeleto-éntendimiento de ~la

azpecificacion ayudars al proveedcr,‘ &

ntxfl los-

reauerimientos funciorale: vy de durabilidad.‘de lp‘parté o agl

producto a fabricar.

3.-AMEF de Dizeho.

El Analisis del Moogc y Efecto de.laz fallaz. potenciales’

(AMEF) aes una tecnica disciplinada vy analitica que-evalua s
probabilidad de ocurrencia de una falla, “asi como el efecto de

asta.

En &l documento &l cual se hace la referancia de los
PUNtOS antes detallados ze encuentrar  los  cu2stionarioss  qua
corresponden a cada una de las diferentes Partess eztos
cuastionarios 3on para llevar un order #en cada una de laz
actividades a desarrollar en cada urns de los puntos dizebo
espeacificaciones etc.

Antez de sejuir adelante Jebemes poner de marfiesto  Jue
aunque e ecte refiriende toda e:zta informacidn 3 wun procesos O
enzamble, nNO POr €30  PENSencd AuE N =s Fuede aplicar & s

tndustria &lim@ntaria, al3auniz FUNLSS Do e aplicaran en  roroma

literal, por lo que te eztarm explicands cada wuno de
consi1zta para que se puseda adaFptar ze3uwn laz receszidade: de cada
individuo ¢ de cada empresa,

B, - Informacidn de Manufactura.
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burante =1 analisiz de factibilidad, se deberan . revisar
algunos documentos de palneaciron dge marwfactura, para evaluar la
necesidad del uso d2 controles especlzle:s del procesc para laz
caracter{sticas relevantes y algunos otroz puntos 1dentificadosz
al revisar los requarimiantos de 1ngenieria antes mencionados,
cada uno sers considerado come un documentc viviente, el cual
debera ser continuamente actualizade Para raflejar la

implantacion de las accionez correctivas apropladas.

Los siguientes documentos de planeacion de manufactura deberan
ser revisados, cuando estén disponibles.

1.- Diagrama de Flujc del Procesoc.

Un diagrama de flujo del proceso que 1lustre la secuencia
da produccién, control del proceso/estaciones de inspeccidn:
puede ser usado para analizar al sistema da control total, daesde

racibo hasta embarque.

La identificacion y flujo de materiales deberan ser
evaluados para prevenir el uso de matarial fuera de
ezpecificaciones an lox procesotg subsecusntes. Un detallado
diagrama de flujo puade proveaer al punto focal para analizar
situaciores de prepoduccidn, las cuales estan astrechamente
relacionadas con los AMEF'S, Planaes de Control y evaluacione: de
habili1dad del proceso.

2.- AMEF del Proceso.

Un detallado AMEF del proceso, puede ayudar al proveedor a
detectar anticipadamante problemas potenciales con algun proceso
que pudierz afectar adverzamente la durabilidad, calidad vy

confiabilidad. El AMEF deberarealizarze antez de que las
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miguinat, equipo de man:jo de materiales, herramentales etc. sean
conprados. €1 AMEF deberd iraciarcse ura vez que <e haya
detarminado e} diagrama de flujo Jdel proceso y deberd seér
continuamente actualizado de acuerdo al desarvrcllo o cambics del
Froceso vy problemaz adicionales de calidad 1dentificados. Cuando
ta tocurrencia o “detezcion” sean los factoras de mayor peso,
dzberdn planearze kztudics de Poterncial del Froceze, cartas de
centrol y estudios de habilidad dal procezo, ozl como tambieén el
lugar y el m&todo de 1zpe&ccior. )

3.- Plan de Piso.

E1 plan de pizo debars ser revisado para determinar lo
adecuado de laz estaciones de 1Nspelcidn, Arsas de reparacidn y
mimaceramients, para prevenir el avance accidental da material
defectuoso en al process. Todos los controles especiales dal
flujo de material deberé&n eztar relacionados <on loz diagramas de
flujo y el Plan de Control,

4,- Listado de Equipo MNueva,

Loz resultados d=l AMEF d= proceso, diagramas ae T30 Y
Plan de Control dereradn zer revizados rara identificar magquinas,
Herrameritales o e3uipss de prueba que requleran dispozitives
especlales de acuardo a loz problemas de calidad Que sz hayan
identificado. Cuando sea fozible, 2studios de potanciral de
miauinaz deberan de ser programedos para terminar antez de la
ertre3da  dzl  equipo ruevo. Certificacion y correlacion Jde  los
calibradores y eguipozs d= prusba contra &l egquiro del clienta,
minimizan problemaz de cglidad debido a las variaciones an  los

matodos de 1NIPSCCion.
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Cuando otencial iael . Proceso.

1dertifiguaze el tipol:deidi Potitivo de . 1n3peccidn que  Sera

. Utilizado para obtener. los datos por variables rejueridos para el

estudic ..

C.~ Informacion Histerica d2 Calidad y Garantla.

Se  debera preparal’ una listea historica de eroblemaz  con
clientes para estimar su repeticion potencial durante la
marufactura, -irstalacién y zarvicio de la parte an cuzstion o
producte zimilar . Inicixlmente algunas accionez pueden  ser
recomendadas, bazadas en zoluciones comnocidas ., mientras otras
requariran de alouna 1nvestigacidr. C(ada &accidon debera ser
dirigide & laz causzas ecpecificas y 2zig9nada a  la  actividad
apropiada para =u solucidr. Toda accidn deberd ser seguida en
conjunto con el eproveedor, lngerneria del Producto y Asesoria en

Calidad a Proveadores hazta zu terminacidn.

Es 1mrportente aque te establezca un aCuerdo mutuc antre
dizeho v manufactura para proyectar los oblatives de Durabxlidad;
Calidad vy Fiabilidad (DQR} Qque sean scondmicamente acertables.
Loz aspecto: de DUR deberan zer revisados tan pronto como sea
rosible ar el programa y continuamente monitoreados por medio de
Vlo; indicadores de calidad de la planta consumidora y dateos  d2
garantia.

Existen variaz fuaentez de 1nformacién dentro de la compahia
cobre &1 modo y cauza d& la fallz en szervicio, Muchaz de la:z

ci1guientes puedan ayudar a ambos en identificar problemaz con los

clientes y priorizar solucionss adecuadaz:

* rapel de uwarantia.
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Anadlls de Fartes Falladas en &) campo,
Rzporte da zarvicia,

Indicadorez de Calidad de la Planta.
Repor de
Reporte de
Estacionezs Jde servicie de la compahla.
Reportes d= Auditoriaz ALLLF,

Reportes de Froblemas del Froducto.
Visita a Concesianarics.

Marufactura de articuloz pirloto.
Reporte de Froblemas de la Flanta,
Ltanzamiento d: Nueves Froductos,
Estudio dz Mercado,

Rasultado de Frusbas de lanzamiento.

R R R R

Ern a&launos casos la actividad recsponzable . de  garantia
tendra. sumarizado todo lo anteri1or Ccomo una hafte da s énai)ixs

mmenzual de garantia.

DESARROLLO DE UN PLAN DE CONTROL.

Una de laz fases del proceszo de planeacidnn  avanzada 9%
calidad ez el desarrcollio d= un plan de contrel. El plan de
control sumariza la planeacién de calidad para unm preoductc  nruave
wnencionando las caracterizticaz relevantez qua deberan zer
controladas, el tamaPo de muestra/frecusrcia, =l método de
analigis vy el programa de reaccidn para condiciones fuera de
control., Para dar zoporte al rlan de de control, deberd definirse
¥ monitorearse coentinwamente el  producto, progcezo vy los
esztandarez de i1nzpeccien. En 13ual forma, ze debera utilizar um
z1stema dJdiscirlinado de =z=olucidn de probleﬁas para resalver
seordicianss  tuzra d2 Sontial & 1dantiticar eporbtuaramhenie O wera
12 nziora continua,

A, - Prerequizito: Sistema de Calidad Efactiva.
plarm  de control depende de un s1ttema da calidad <l <cual

1nplante efectivameante los procedimientos, practicas y politicas
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de la compahla. Mientras sue el plan de control se dirtge al
Producto, Proceso y requarimientos deé 1nNEReccion Para un producto
en particular, el sistema de calidad i1ncluye loz fundamantos para
controlar vy wmejorar la calidad del producte, a3l come de los
productos manufacturados. Ganeralmante, los fundamantos de un
sistema de calidad sonmi

Control de Productos Subcontratados.

Habilidad del Proceso.

Contrel Ezstadistico del Procazo,

Hojas de  Instruccion de Inspeccion vy  Prugbas de
laboratoric.

Calibradores y Equipoz de Frueba. .
Fruebas de Comportamiaento de Ingermeria.

Calrficacion dal Producto v Muastreo da Lotes.

Control del Producto fuera de Especificaciones.
Inspeccionas Dimensionales,

Control de Dibujos y Cambios.

Sistema de Calidad y Registros de Comportamiento del
Productao.

L3 SR N

LR B BE BR IR 2 )

El personal qe aseguramiento de la calidad del cliente
debars realizar una auditoria al sistma de calidad del provaador
para evaluar el cumplimiento contra estos fundamentos.

b.- Elementos da un Plan de Control.

1an pronte como  fos dibulos, especificaciones y l1a
1nformaciin de flujo del proceso estén d*sronibles, el proveedor
debara desarrollar un FPlan de vontrel que identifique el tamaho
de muestra/frecuencia, metodo de andlisis v plan de reaccidn para
las caractertisticas relevantez de los productos/procezos que
requleran controlesz especiales para cumplir loz requerimientos
det cliente, Laz astacianes de trspaccibn Pars cada
caracteristica, deberan estar contenidas en el diagrama de flujo
del proceso para &stablecer una secuencia ldgica de los puntos de

control, A continuacidn se discuten logs &lamentos Lasicos de un
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Plan de cﬁnbﬁolf‘“
1;~ Caraéteriﬁbiéai Relevantes.

El termino carcterictica relevante aqul utilizado, ez una
avpraz1idn gernsaral que  ETi1rve para 1dentificar todaz laz
caracteristicas del producto y procezo que reauleren controles
especiales. HNormalmentz unma caracteristica critica requerira
controlez mas eztrictos Jue una caractaristica mayor, No 1mporta
que nomenclatura se use, por elamplos mayor, Sritica, =tc., todas
las caracterizticas relevantes deberar incluirse ern &€l Fian o=
Control,

Todas las caractaristicaz relevantesz deberan ser deszignadas vy
acordadas durante la etapa de factibilidad,

Las ezpecificaciores del comportamiento de ingenieria del
cliente, normalmente defimen los requerimientos de durabilidad y
funcionales del cowmpornznte. El equire de planeacion debera
revisar lo mas tempranamaente posible cada requerimento. para
identaificar causas de variacién del dizeho o procezo las cuales
OCASLONEN  VArlaciste  en 1oz resultados sperades., El use de

diagramaz cauza-efecto (espina de pescado) serd de gran  ayuda

para 1dentificar  caracteristicaz de dizefn o procezo que
receziten controles ezpecialez.
e - Frecusncia y Tamaho de la Muestra,

Tadaz laz caracteristicaz en el Plan de Control . daberir
e prpacclonsdas por muestres o 100X (uti lizando CEF o 21 dflob
de  Calificacidon del Producte) cuando un proceso ez 1nhdhil o
cushndso la ezpecificacidn del comportamiente del cliente azl 1o

Felicite,

Pazpuzz de que el control estadistico y la tabilidad han
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31do demostrados el proveedor debera utilizar control
estadistico del proceso en vez de inspeccidn 100 % estos
Principlos te &Plican a todos los puntos de intpeccion en el
si1stema de acuerdo & come se dezcribe a contlruacién:

a,- lnepeccion de recibo,

Inspeccicn de recibo puede usar cualquier plan de muestreo
valigo despues de 2Jue la habilidad de]l sub-proveedor ha s1do
demostrada. En loz  cazos en 1oz que e requieran prucbas de
laboratorio para la:z cualez la 1nzpeccidn local sea factible, el
proveedor debaera solicitar evidencia estadistica de control vy
cunplimiento cortra ecpecificacicnes (estabilidad y habitlidad),
El equipo de planeaciéon de la calidad debera incluir a todos los
sSub-proveedores mayores en el proceso de desarrollo del plan de
control para maximizar la calidad y economia del producto final,

b.- Inzpecc1dn en Proceso.

La inspaccion en el proceso debera usar tamahos de muestra
14 frecuencia adecuados, Que soporten el uso de control
estadistico del procesc cuando la eztabilidad y habalidad hayan
sido demostradas. De ezte modo pueden rezultar mejoras
considerables en la calidad y Froductividad debido a la reduccion
de retrabajos, CozZtoz de 1nspeccidn v material de desecho.

Cuando se usen Caracteristaz de control por variables, la
seleccidrn del tamafio o2 muestra, debsrd estar infliuida por el
numero  de  fuentss de  variation en &l procezo. ¥1  Se  esta
contralando ura masuinag Maltiple FOr ejemplo de 8 husillioz, es
aconsgJable wutilizar un tamahc de &, uma de cada huzilla., Fare

obtener un melor manel)s del potencial del proceso, el pravesdor
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debera planear verificacicnes mas frecuentes al principio que
tos que e! plan requiera.

Los tamahos de muestra/frecusncla son algunas vaces
1dentificados en las acpecificaciones de comportamients del
cliente. (uando sea pPosible, 108 rezultados medibles de cada
prueba deberan zar recolectados y agrupados en tamahos dJde muastra
racionales que parmitan el uso de tecnicas de control
estadistico.

Caundo se wusen planes de mueztreo para aceptacion ae
lotes, el tamafio del! lote debera ser claramente defimdo e
identificado, con a4l objeto de que pueda ser raxtresdo vy
recuperado cundo se& hayan encontrado productos fuera de
espacificacion.

c.- Inspeccién de Producto Terminado.

La i1nspeccién da producto terminado deberd usar tamafhos de
muestra aprobados por el cliente. Cuando sea posible, causas de
rachazo por funcioramiento o ensamblae, debaran ser cubiertas por
controlez estadisticos (en =21 procese) en las oPeraciones
involucradas.

3.~ Metodos de Andlizis,

El matodo de anslisis considera la lista de herramientas ,
ayudas, equipo Y cartas de control que sea necesarias en cada una
de laz estaciomes de 1nzpaccion, E] operador, 1nspector © auditar
detera zaber c4mc inzrecclonay, dzfii: SuUe azta mal ¥ sue haler
cuando esto se prezante,

Loz dizefoz de calitradores especiales deberin &l
concurridos gor el equips de planeacion de calidad antes de ser

fabricadoz.
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Todez 1oz calibradores vy squipoz de pruszba deberan ezter
soportados por un pPatron o una  muestra, una frecuancia de
cartificacion que azegure una PpPreciszién continua Y una
actualizacion de los mizmos para cualauier cambio da& Ingenieria.
Deberasn realizarce eztudios de repetibilidad y reproducibilidad a
calibradores, La wltima parte de una corrida de produccion Qque
cea verificada en un calibrador, dabera ser retenida hasta que
haya partes disponiblas de la sigulente corvads da produccidn
Para ser utilizadas como refarencis.

Cada astacion de 1nspeccion debers tener una hoja de
Ingtruccion de Inspeccion que como minimo incluya las
caracteristicas del plan de control, Adicionalmente, ios
calibradores vy Hojas de Instrucci6on deberan astar complementados
con las ayudas visuales, cartas, dibujoz, desviacionas vy
documentos relacionados.

4.- Plan de Reaccion,

El proposito del plan de reaccidn es al establecer las
acciones correctivas necesarlas Para evitar la fabicacion
continua de productos fuera de especificacidn U  operar &n
condicione: fuera de control. EI Plan debera definir el proceso
para regponder a éstas zituaciones por el personal de manufactura
ingenieria y control de calidad. Cabe rezaltar [us detwers ecztar
claramente aezi1greas er el pian de Jepartanadbs 6 L actvidan

responsable que deberd tomar la accidon., En todos los casog, loz

productes  zezpechiozes o fuera de espec:ficaciones,
1dentificadoz y detenido:z en el Area de cuarentena hasta Jque se

hayar: tomado ias acciones Correctivas apropladas.
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$.- Aprobaciones.

Antes de terminar el plan de control, «l proveedor debera
rasolver cualquier azunto retativo a las caracteristicas
relevantes y métodos de analisis consultando a las actividades de
ingenieria del producto y aseguramiento da calidad del clienta,
postariormente a la solucion da @3to3s asuntos, el proveedor
debera obtanar la actividud de asaguramiento de ia calidad ael
cliente la aprobacion del Plan de control asi como contar con la

Concurrencia del equipo de planaacion de la calidad.

Asi mizmo debers revizarse lag hojas de instruccién de
inspeccién relacionadas con los cambios. E1 proveedor deberk
contactar al cliente para cualquier cambio aua el primero
Proponga  respecto a tamafio de muestra, frecuencia mwmatodos de

analisis v planes de reaccioén,

ESTUPLNS DE POTENUIAL DEL PROCESO.

Los estudios poterciales del proceso tiene como
finalidad establecar =1 el proceso com los herramentales,personal
maqutraria, métodos, etc., es los suficientemeante capaz de

Froductr partes dantro de laz aspecificaciones impuestas por los

FPara asegurar un buzna planaacién de la calidad axizten
liztadoz de veriticacidon de ias actividade:z que deberan de ser
cuB1grta en cada wna o de laz etapas de  la planeacion de  la

calidad., (19,
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SR BE LA Bisuonegy

CAFTTULO vV

ORGANIZACIUN DE LA CALILAL

Alguneos g;onceﬁcoa fd;l 7;emas a . desarreller  zon  los

s1guientec:

=2

El concepto der\oféaﬁ;§;§i6n ‘apoOYa
Productividad v Orasmizacion péfa-la Produccton‘(17X'Urgan;i$cxén
2s la zagunda &tapa, donds se agfig; l;'ééﬁ}actgféigeneiél';é una
Emprezs: los miveles Jerarquiceos y les flujoé de‘xnfcrﬁacxan v
comunicacion.

"Urganizacion es el proceso de combinar &l trabajo que los
1ndividuos © grupcs deben efectuar. con los elementos para sy
ejecucion, de tal manera Aue laz labores que asi se 2fectuan zean
los mejore:z medic: Fara =u aplicacidn eficients, sistemdtica.
POSi1tiva ¥y coordinada de loz esfuerzoz dizpomitlez”,

“Qrgarizacion es &)l arreglo d las funciornes que se

tilan N2cezarias Fars lograr &l colstive v ez una irdicactor da
le autoridad v rezporsabilidad azisnadas a  las personas  que
tilenen a zu TECIG la erecucion d2 laz funcionez respectivasz'.
COrQENI ZAT1AN ez &) zistema  de “actividadez
interdependientesz.  qQue cContiens por lo maEnos,  VAr10os - @rupos

erimarios caracterizadoD,a nivéel contciente de los‘partx:1pante5,

etivos ‘de comun

por  wunm alto arado de dirscaion racxonal,hacxa'o

aceptacian v Fectativa“.

“Ureanizaciin gz un metedo de diztriblicicnide la autoridad

Y reseonzanllidad, zirve para estabie:tﬁ 7'pfaccxcos de

9




conuNlcaC1on ertre los grupos”,

"Organizacidn 23 una unidad soclal dentre d& la cual
existe una relacion estable entre zus integrantez, con ¢l fin de
fecilitar la obtgncidn de una zerie de obletlvos © Metas“.

"La  organizadion e lia eztructuracidn téchica de las
relaciones que deben existir entre laz funciones, niveles vy
actividadesz d2 los slsmentoz materilales y humano:z de un organismo

social  con el fir de lograr su méaxima eficiencia dentro de  los

Planes vy Jetivos sefajadoz”

En laz definicion=2e anteriores, encontramos diferentes
formas de expresar el significado de Orgarizacidén y es notorio
que todas coinciden &n 1o siguiente:

Er que es un sistema, método, proceso o &structuracion, la
cual fila actividadas teniendo en cuanta los recursos materiales
y humanoz: ademas de fijar el flujo dz 1nformacidn dentro de una
empresa; vy ezto s& conzidera umiverczal, lo que quiere decir
funciona Fara cuklquier empresa.

Feigaerbaum  (14)  dzfine 1z orgeniTacidn ancaminade & €l

control total de la calidad sxponlendo la siguiente definicion,

“El ampacto  en la OUrganizacion del control total de la
calided 1mplice la implementaci1on administrativa vy tacmica de

actividgades de calidad orientadaz  al cliente come una

%
o
0.

restonzatil principai de la& Qerencia General vy e les
opzrraciones de  linea principal de mercadotecnia, ngaraarla,
produccion,  relaciones 1ndustrialez y servicio. asi como a  la

mizma furkcior as <o

rol de calidad”,
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Esta defirnicidnm ez=td encaminada a la organizacién, tomando
ceme punte ¢ referencia a la calidad la cual no difiere an mucho
con laz antes anll;zadas.

€z ‘importante comprendar la ascencia del concepto que se
esta aralizando para eoder formar una oOopl1MION pPropla Y asi
desarrollar el siztema de organizacién tenitendo en cuenta que
este ziztema es tniversal' 'y por lo tanto aplicable a cuaslquier
industria alimentaria, 1o Unico que podria diferenciarla zeria el
tamaho, para lo cual 3& pondra de manifiesto i sistama de
organizacion para las emprazaz tomando en cuenta su tamahor con
forma se avance en el dezarrcllo del tema.

Despueéc de terar claro el concepto de organizacidn se dabe
considerar la siguiente pregunta ,Cual ha 3ido la organizacion
formal de calidad en el pasado?.

EVOLUCION DE LA DRGANIZACION DE LA CALIDAD

A traves del tiempo se ha observado que las diferantes
compaltias, como lo manifieczta Feigenbaun que han prestade una
concentracicn i1mportante a las actividades de calidads muchas
sole han prestado ura atencidn cazual a la organizacidén de la
calidad. La mayer parte del tiempo y el esfuerzo ze ha dedicado a
reaccichnar ante log problemas de calidad ¢ a desarrollar los
a3pectos tecmicos del control de calidad. Sin embargo, la
organizacion de la calided no ha s1do n1 bien pensada ni
=larificada aproriadamanta.  La ordanizacion de la calidad se ha
creade come una respusczts a corto plazo para las Preciores de la
calidad tmportantes por fallaz internas en la planta o por

Peligros er la zeauridad del productec.
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BaJOx‘eibé% ﬁ;r:unﬁtancias al tratar expliicitamente con el
1mpacto  de ;a‘éal{gad'en la organizacidn ha sido alguras  veoes
xgnoradd, ée 'ha cortinuadce  con varias partes del trabajo de
zalidad, n6 come parte de un programa preconcetiido de contral
total d& calidad en toda la glanta =1 no como parte no
coordinada, con frecuencla tnformalez. Las actividades de control
de ruevo dissho ha sido normalmente el territorio. algunas vaces
formal, algunas otras 1nformal de  1rgenleria de disefo vy
posiblemente de 1ngeniaria d2 manutfacturs.

El control de meteriales recibidoz ha zi1do  supervizado,
por lo general, por insfpeccién y por 1ng2meria de laboratorio o
algunas vacez POTr COmpras.

El control del productc ha sido con frecuencia dirigide
extlusivamente por la suparvisién de produccion. Los eztudios del
procezo espectales han sido resultado con frecuencis por
profmociones  en las <que todos losg grupcs participan en alguna

ccastion.

En  realidad la  orgarnzacion para la calidad ha s'de
enfoczda Frioritariamente Como consSideraclones  oOrganlzacionales
que rzcaen scbre el trabajo de componentez de zontrol de calidad
en =1 “algunos zencillamente han crecido, =e han convertide en
aprendices  de loz departamentos va axlstentes de& tnspeccion,
“ruevoz"  arupoz  funcionales dezarrolladoz con poco  andlisas
funcicral”,

En  alguraz otraz ocasiones Ton traba)os adicionalez  pPera
perzonalidades agrezivac los cuales reportan a la Alta Gerencia

perc . con . autoridsd poco clara sobre loz azpectoz  directamenta
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relacionades con iaz actxﬁnes de calidad.

En donde zon recomocidas formalmente laz crganizafionzs de
control de calidad, con frecuancia son poco adecuadas para servir
&n a3z tarsas de control de calidad, Algunaz plantaz no raconocen
Que lagz cuatroe tareas esten dantro del  territoric de T
orgamisacicen, Can  frecuencia un Programa de control de  calidad
=23ta aliado con un renombrado,  pPero =1n embargd,  tradicional
departamente de 1nzpsccldn. Concierne & la taras No. 2, control

de  materiales adguiridos ¥ aigunas Taz da  la  taraa No. O

control del producto,

Con 1gual frecusncia se encuentran las practicas de crear
una crganizacién de control de calicad, la cual afiade simplemente
técnicas estadizticas de tmuestre20 pPara laz attividass ez
inspeccian dentro de la planta

Qtra ve= encontramoz 1nsuflclencla traz 1nsuficiencla  en
los programaz de organizacién am laz diferentes compafifaz, =zolo
e encuentran  rezultadez pofitives sobrs 2l programa pero en
forma 1ndividual, que al zer conparadoes con loz objetivos dé

zaligdad de la planta delan mucho que dezear.

Uros  cuantoz  3rupoz son doE para el pProfrosito
princiFal de mantemsr rejlacionez de calidad con el cliente.

Eztos grupcz estan limitads 2l parorams de trabalo Noo

w
L3

1 Control dsl Nuave Control del Froducto,

@ la terea Mo, 4 Eztodics . Py

El fallar en alcanzar 2l obiztivoe de calidad  de. la
compafilz  ne ez la unice: dificultad Que sa re  ecperimentsgs  de

2cte tiFo de oragamizaciones del comtrol de culidad. Con
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frecuancia s£& caracterizan. por falta de organizacion en laz

diferentas actividades y por una Flaneacién de control 4z calidad

desparyrsmada y disiunta, Las nruevat tecnicEs ds control de

calidad que cubren laz cuatre tareaz son frecuentemente ignoradasz

o ma! aplicadas debido & que Mo ha habido un canal a través del
Tt erae eci Ao Introgducirse en toda la comeafila,

Alguras compafilas estan crganizadas de tal forma que la
responzabilidad basica recae en dos fuentez czeparaadas, creando
zi1empre conflictos entre zllas.

En el analisic final muchas de estas organizaclones de
calidad del pasadeo han zido tan i1nformales o tan restringidas,
Que no han si1d0 en absolutc organizaciones de calidad en el
sentido de control teotal de la calidad de administracien

" coordinada de un programa integrado de las cuatro tareasz del
control de calidad.

l.-Controi de nuevo disefo.

Z.-Control de materiales adguirides.

3.-vontrol del producto, -

4. -kstudios especlales del proceco,

Unc de ios principales problemas para cumrlir con ectas
custro tareas, zon las fricciones entre los grurpos de empleados
de la compalia y la alta rotacion del personal de control de
calidad, por penzar que los cambios resultaran favorables y en la
mayoria de los cazos ne rezulta serlo; suale sucedzr que los
emplaados no estan con frecuencia clarcs con respecto al panorama
de la organizacion del control de calidad,

Todo: los aspectoz anterlores solo puedsn desembocar en la
frecuerte frustracion del rersonal enrcargado de2 ifa orgarizacién

de la calidad criticando duramente a la administrazion per  su
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falta " de COMPrenzicmn v Tu regatliva Para Froforcionsr al  3rupc
“mayor poder:
Azl la adminiztracion ha estade pafando un &lto Presie For

la orgamizacion de la calidad =n muchas smprezas v compahias. Por

tanto, 2l punto =n la organizacion g2 la calided hoy no es <«
Debemoz organizar para  admirastrar laz tarzas de control de
caligad ¥ o, Z1 M L . Cutal == el tipo de orgsmizacion de ia

calidad maz efectivo que proparcianaris satizfaccion al cliente vy

El Dr.  J.M. Juran. iZ1) Conzidera que la svelucidn de la
orgamizacién de la calidad a traves del tiempo =z la zi1gulente:
.

Los distintos tipos  de 2r3anizacions: zon

medioz con loz cualeg ze leogran loz cbyetivo:z d2

Puesto que  estos  ob)etivos  wvan  camblando, la
organizacion tambien deben 1r cambilando,

Realizanda una retrozpectiva & traves del t1emeo
2NnCOontr amos quE loz talleresz artazancoz pequefos actabar

constitiuildos rara vez por mas 42 12 eerzonaz.  El patrer dirigls

todas 18z oparafionsz de producTion. mlentraz  desempetiaba al
mismo tiempo  laz  actividades comercialas, nstrula a  leos
CEerarins, revigaba  =u  trabaoo. v tomeba deciziorer zobre  la

No habiz 1nzpzctores 2 tismpe complsto (La

D

caxlidad g2l proguct

1zpeICLON Lecnicod, [ue exi1gia

e@speclal-:  Comocimientos $eCn1coz. E£3toz: comccimientos ro los

2l ZuEeErvisor de producoaon .

ACTIVIDALE
iFre

merzialesz,
FATRUN ----c---=iIztrudcider & 108 OPerarics.
=1 trabaoao.




{Toma . de deciziones con respecto a.calidad.

Con el crecimiento de los tallerasz el maestro o carataz de
Produccion & encar3o de la verificacidn, Puestc que el
Fropietario o director ya no disponia de tiempo. Llegd el tiempo
en Aque la cantidad de trabajo de 1nsreccior sobrepaséd el  tiempo
disponible para el maestro y ze& craaron loz puestoz de 1nspecci1on
a tiempo completo.

Los acontecimientos que dieron lugar a la nmultiplicacidén
del numerc de inspectores, produjeron también otros cambios

Fn  murhos cacoz el perconal supervisado por el maestrc de
rrodicctén se componla de 20 a 30 operarios de preduccion, fés
uno o dos i1nspectores. En tal circunstacia era matural qus el
=uparvisor de produccidbn se concentrara en &l trabajo da los
muchachos vy prezentara menos atencién a la labor de los pocos de

't e =e descuidaba la zeleccion y  adiestramiento de los

1nzpectores,

Fue siempre tentacion, y con demasiada frecuencia
costumbre . de los supervisorez de producsion resolver un
problema de <calidad ordenands  al inzpector que  aceptara el
produ;to. en ver de 1nvestigar la caugsa de loz defectos.

Cor todos eztos problemas y cambics resulta el tipo usual

de orgarizacion antes de 1914,
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x. CObreros.
0 Verificador.

Estaz 'y otras condicionsz, ademas de repetidos cazos  de
dificultadez en la éaixdad, condu)eron al movimiento a principlos
del si19lo XK d= crear un departaminto de inspzccidn central. Este
movxmxentor s& acelerd con laz experiencias Sus sobre la  calidad
tuvizron las empreosas  durante la primsra  gusrra mundial.  El
resgitade . fué  la operacidn de una  Jerarquia  de 1##:2::10ﬂ

—oen RhERads Bart Wit lepectar e Jzfe,  Que ara tambiién el myecutive
de- maz alt@ ran3co de ta empresa 1dentificado con la funciérm de la
caiidad., =ultands azi 2l tipo 32 crgamizacion adoptado entre

los ands 1920-1940. (ver f19.3.1).
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“Cuando - Loz - inspectores’ jefs estudiaron su husvo  papel

asumiercn recponzabilidades mas alld de la simple aceptacidn del

Froducto. Dazarrolliaron y . a@justaron  aquellos  elementoz Y
SEervicios aue necesitaban Uz verificaderes: normas,
adiestraniento. E1ZLEMAs de regiztro y precizidn en les

1ztrumentoz de medicién, Sin enmbarac una necetidad primordial era
la prevencion, es decir, el trabajo de descubrir 1o aue causaba
loz dafectos crénicos y de proveer remzdios rara estoz defectos.
Estre trabajo rejueris la intervencidn de especialistas de staff
Fara hacer los estudics necezarinzs de loz hechos producidos. para

orientar & estoz ezFecilalistaz se

nacezitaban mandcs  con 1deaz

nuEvas, Con imagiracidn.  En

COMZeCUEncla, S6& Crearan  NuEvos
departamentos de ztaff, balo el nombre de << Ingznieria en
Coritrol de Calidad >7.

Fara acaplar estosz nuevosg departamentos en los
organigramas, S <reé 21 puesto de Director de Calidad, dirigia
entonces a el i1nspector jafe ( en una empresa multiproductos
podia  haber  variosz inspactores jefss, uno por cada linsa de
produccidn), ias sangiones conures de rervicice de  verificaZiér
(dizeho de prusbas. laboratorics de medicidn, 1nspsccionzs
volantesz, 1nspecclon de process, recuperacidn de dezechos). el

ruevo deparbamento de

Control de Calidad.

La figura 3.2 muestra 2! orgamigrama adoptads por la
mayoria de laz amprezas en los afics de 1945-1%5€,

En la decada  de  19%0-190 laz  anduztrias de la
azferza, aercespacial, d2  ordemadorez vy  al3unas otras, e
enfrentaror com 2l nueve ordsn de maanitud en laz exigenciaz  de

zalidad para zuz producto: de alta firabilidad que no necesitabanw
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de mantenlmietto. Lograr tales nuevos nilvelesz.de calidad dependia
furdamentzimente de’ 1a ldoneidaa’ dell trabale de  dizsto v

desarroile del: producto. Lag empresas.  dscidieron quea loz

departamentos tradicionalas de dizefic v dezarrolle de producte no

Fodian  satisfacer . eTtas ’ MUSVAZ X13enClas & menss  de  Aue  ce
ayudaran Con’ teCnicas esgecxélas da analsle de fallos, Fravizion
de la firabiligaa, enéayos da medio ambiente, etc.,  Para adoptar

estas  técrlcas adicionalas £@  cred una  rueva categoria  de
sPeclalista,’ ¢l 1naenlero de fiabllidad,

El _acoplamiento.. de los ingenieros de fiabilidad ‘en la
estructura de 13 ofganizacién resulbb complicads; '’ y' se ensavaron
vaF 1oz esquemas.

Laz tres formas mas corrientemente adoptadaz fusron:

1.- Crsacion de un rusvo departamento dentro de la funcion
de dizefo.

2.~ AmEliacion de  laz  rfunciones dal  departamerto de
1ngemzria  del control de calidad para incluir &l
traba)s d= loz 1ngeniaros de Frabd lidad.

Frincigal e 3

y a&zianar al jafe

azreral Jde

rdiear la funciéen

d2 1os Servicios
ol de calidad

inazmeria de
tiakbilidgad. fia.3.9,

Ld

Los deberez  asnsralmente  azianados

B2I°VITI0E =2 v aroga fia. Fed. Er alauneaz

acubPiady  un nueve pomnbre ccaselduramiznto Jde la

distainaulr  esta amplia 1sta de deberes de la lizta mas

Eztz  formz de

as1anada a EUE departamertor predecses

argarizacion <« . considerands la calidad come un ministerico  del

‘91



ALTA
lel'.t’,‘ClM

| | I

*HEIS oc PABETCRion
'BP‘IOW " LaNoRATORLO :Baggl‘” " FRODUCCEON
“aff k‘g‘: IS PECC| o8
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gobxefno >> fue todovia mxnoritar:a al principic de loz afios 70,
Sxﬁ embaréc, ;e ha adoptado extensamants ern las divisiores Jd=
deferiga v aeroespacial de las grande:z empresas. Ademds s= ha
llevade a efecto en laz divizione:s principales de emprezas  conmo
la Gernaral Motors Corporation y General Electric Company, Cuyas
oP1r1one:  Sobr2 modslos 92 OrganizZacion merecen reaspeto.  Aunque
eztas  amprasas s enfrentaron & los problemsz guse  enfrenta una
organizacién  cuando crece, algures de =lleos dJdescritos por
Lranzten  (20)  em  zu articulo, donds analiza 103 principaies

problemas com el personal loz pusstos © actividades a  desempefiar

etc,
TIPOS DE ORGANIZACIOM EN LAS INDUSTRIA DEL PROCESO.
Ern la industria del proceso, no s=olamente la termirologia
Z1ho tambirén la forma de orgamizacidon difieren de laz
aplicaciones en la 1induztria mecinica. El <centro de las

-actividades de aceptacion del producto (azi como casi  todo el
comtrol del procezo) esctd en el <«<{laboratorior>, y& Sea quimico,
metalurgico, flgicoe 2tc.

El laberatorio toma Jgeneralnents decizione: de  aceptacion
del sroducto en proacezo o Froductos acabados.

€l jefe de laboratorio &= normalmente responzable ante el
director técmico sealin  uno  de  loz  tipoz habirtuales de
crgarazacidn f1a.3.5,
el cante ol

ez RO ié dinlea,s las furesi

g loz
2 calidad  puaden dependsr del departamente Jde  desarrolls  de
procesos (forma usual) o de un @jecutiva Que zupervis: tambiin el

latcratorio. En iz amprs cor varilesz feoctortaz, cade ura  CE
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" director de la calidad.

4zTtaz’ tendrid  zu eropilo laborstoric. Sin embargo en o la  casa.
<entral de la emprezs pusde haber, & veces, un Srupo dé contol de
calidad que realice acstividades de staff para tédas las plantas .
En “laz 1ndustrias de proceso, . la funcidn de  establecer
normaz. de calidad vy waar eszpacificaciomes - es . corrientemente
responsabilidad del director de la calidad. Q’su vez él azxgﬁa £l
la seccién de normaz,  Jue puede,forma? parte dzl laboratoric "o

zer | una umdad indspendiante que  dependerd directamenta_ . del

TIPGS DE URGANIZACIDNES DE LA CALIDAD

cuatro tipos de

S TPara i Haseh (1i).exicsten,  principalment
) £ Al K aiealeess

ordanizaciones’ de icalidad.. Se relxciohan! . a . ’‘continuacién, . an

: func:oﬁ;dé.su;reéponsap}lid§d{’

& CARACTERISTICAS

1 : No axiste -contral de <calidad 1 organizacidn de
thzpecci1en.  El operario efectua las probaciores de
calidad. El szupervizor tianse lz sutoridad deciziva.

< draanizac de  nERpecciin dsfimida Ccon Jarsrquizz de
tnseecclan,  Informar  al supsrvizor de produccisn, bl
FUPBPVIIOr 4% PrOduoTion T1Sre: i& sutoridsd Jdecisiva.

El Urgsntzacion de  cortro & ] mivel L3 a
srgantzacion  Je  prod . El control de
calidad reprezanta &l comerad realiza todo la

lidad, La calidag g la  fabriczcidn
1 talleresz.,

Fizm)T1CeT1d
g2 la responzzbllidszd ds

alidad autonmmg 2 todoz o wectos de la

Luz la inEpaeccidn 2n el Fro

4 Conrtral
calidad,

FORMA DE ORGANIZALION EN LAS BGRANDES EMPRESAS

Laz grand Saracterizan por maltiples
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localizaciones,”

tnternacicnales,

multxple: dxvxs:one

concezionarias 'y afiliudas

=ub=1dxar1as total =¥ parf:almente propias, etc.

Nucho ‘ég :ﬁa pensado TVy exper;mentado referente al disefio  dea

!oréﬁﬁxzaci@n,' nécesarx; para’ solucionar los problemas - de la

'caljaﬁdxplanteados en etas cCompaPias. Las soluciones mas usuales
“han s;do:la; ziguientes

& 1.- Emprezasz cor varias factoriss., La forma corriente de

“organizacién azigna un directl

Este despacho con 2] director

de inzpeccion. Inzermertia 4=

‘conexos. Sin embargo,en fa ¢

establecide wun  <«(staff>r de

si1gurentas;

vo de la calidad a cada factoria

de la mizma y dirige las funciones

control de calidad, y cervicios
alidad contral de la empresa  estd
comtrol de calidad con loz  deberes

&) Dasarrollar las Poli ticat y objetivos de la calidad.

b} Preparar loz planes generales de calidad y publicarles
er formas de manuale-, normas =tc.

=) Proveer leoz zervicloz de i1ngemieria de fiabilidad y de
mas servicios relacionados zor 2l disefio y
comerclzlizacidn del product

d) Frovear sgrvicios de consulta y farmacidn para  las
factorias.

e) Comprobar la =fastividad de la calidad en las factorias

) Fublicar informes ejecutbive wbre diversos aspectoz d=
la xctuacidn 2n la calidad.

3) Reprzsentar a la zpresza en suz  relaciones con la
industria y =l sobierme e cuanto se refisra a  asuntos

de calidad,

Z2.- Empresaz =on variaz
ez realmente wunz subemeresa
conseguir un bansficio de ac
equipada zon SUS  Prop10s

Ccomerciralizar &l producto v oa
arado - de autornumia para dezar
amplitud,  z=te concepto d= - a
calidad de est;z

diviziones,

diviziones. Afui cada <{<divisidny>

. Le divigsidn 2z rezporzable de
uerds cor los  prasupusstos.  Estd
nedios  para diseMar, fabraicar

un otraz funcionaes., Tiene um alto
reltiar cperacionss. Con aran
aplica = la funcidén de

utonomlx  ze

Cada divizidn. es autozuficiente en




cuanto . a’ verirficacion, servicio de 1nzpeccién, i ingenieria . i

zontrol  ds.falidad, ingenieria de la fiabiiidgad y otros .

de - la calxdad;

de directb?bgénéfal dé ta calidad, Londe se ha creads este Puesto
- tiers ‘Eﬁrr;ent;ﬁénte szgnaﬁo el désarrolld‘dé[ias politicas v
obJéb‘Méé ée: 1 ‘calxdad_ g2 la émprezf;rael estya:é de la
éfeciiylﬁad 3deL'1a Jcalidad de las d:vxzxoﬁeé;la Provisién de

CE8PviCioside consulta pars las divizisnss, zobre orgarizacién, de

’oﬁrés azpeéctos de direccidn -de la funcién de calidad:
,éuﬁl}taﬁloﬁes ‘de . informes e)ecutives para los comites de  la
:ihdgstria y:.del gobiernc. La experiencia con tales puastos de
,'dfrgc:xdnr'genaral de la calidad ha variado perc ha mostrado uma

alt?"cnfra de mortzlidad. Er parts ezts 23 el resultado de  la

dificultad de coordinsdcidon de tantos staff, es dzcir,

. Paro

[t

da la empresa, de laz divisionzs vy de las faztorta
princiFalmnente porque el pu2sto de darechtor gereral ez dificil de
llerar. Ezte diresctor gerneral dz la calidad, Sus tiene que tratar

con . log podero y autonomos dirzctores de las  divisionss, no

euzde obtener  Su autoridad de zu Pezicidn en la  di v'etcx an
aereral ds la =zociedad andnima  s1no  de U conpetencia
_profezional,. de. su habilidad directiva .y de zu dzzcollante

- perzonal 1dad, éon;unto =1 cu;lxé;ﬁezrdxkiczi de encontrar,
. a- Emprasa’ intarracional.- Aaul  de nuave  exizte aris

amplia ;deiegacxﬁn de autoridad para dirigolr dz modo aubdncne 8z

[

1ones s an: el extraniere,  las peculisridadss cultursles  d

0

zon Jotra razén para la aubtonainga d

96



S embirgo. eusde haber alaunas - restricciones . en
Suente a tecnoloéla.b g;ﬁecxa!mgnbé'sl,la 5ubsxdlar§a vande an
merCedos Qe e Edliﬂéﬁ. En alghnﬁs‘césos‘esiﬁdrrxente 1MpPoEr
ura politica de eapec:fi:ac:onés’un:forMes;paFaﬂlb;‘productos, Y

de

smtroles cambxenyqnxformes bafa é:eéqfaf,que las respet
Fars lograr ests unmformidad. laz éébééiéxcacxoﬁéﬁ las putlica un
TErvicio tecnicd cantral de-la casa matr;z 9s la emFresa . Adamas
Se diseha un péocealmxénté‘pafa coﬁprﬁﬁaf lé actucacien  da  laz
SUDZ1d1ar1us. bste Pprocadimiento - congi1ste  cominmente er 1o
Si1guterte ;
@)= La supsi1dlaria  extramyera envia coplas de suUs
iformes  de veraficacion final & la casa zentral de

la zmprasa.
E)- La zubsidiaria extranjera envia tambien nuestras  de

su  praoductos & la titral  para  prusbas  de
COmErobacion,

cl- La casa central envia  un “auditor:>
raproximadanznte cada  atio a las emprezaz det
estranlerc para que revise Tus planes de control de

la calidaa y comprusbe su adhesidn al plan aeneral.,

CRIGANLZALTUN LE LA ACEFTACTIN.

usada Aenaralmente rara
dezcribir la activigad d2 tomar decizlonegs obra Zi 133 eroductez

son o no  aceptabiles  para zu uso. incluvende el trabaio  de

1nsceccxaﬁ (inzpz tere usualments a  la parte gel
exdmen  del producto aqus ze realiza por ‘medio de los sentxaosr de
los  1nzeectores) verificacidn’y enzave.  asi como actividades de
Servicics COonexos. . ‘

La;'diyersgi ébaﬁas‘aéipro@r&zlon de)l praodusto. ez dezir.
‘materxale?'de'éomprérobra‘én‘édrsa‘v'Droducto acabado, parmitern
una" aérﬂpacioﬁ; napuraf3 de ,lég comprobacionzs a efsctoe de
ar@anxsacxén;b Ademasz, - Pay btraé actividadez asociadas <o &l
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trabaie  de LACaptacién (Por eJemplo, laboratoric :.ds .medxc:oh

cusztodia’ vy recuperac;on del~ que estai

corrientemsnte agrupadasv con laiihzpaccion

t1ZBC AN

En - al3unas empresas’

ce

saiud

En el -uSO d= producto_ c¥iticos paral
humana (avxcnes, EGuxbcs de: seduridad, i medicamentos). al ensave
funcional depende corrientemente de la alta direcciédn a travez de

U cenal que no es el de fabricacior.

En  algunas emgrezas el producto sale ziempre dzl  Fprocsso
con  tantos dafectoz aue hay que rzalizar una 1nspeccidn O enzZayo
del 100 % . Ezta clazificamién la hace frecusntemnente gerzonal
especialmentz azianads y responzable ante 21 defe de produccaion.
L1 embargo, en tales casos ez practica usual someter el producto
zlzzificade a wn masstrec para fines d2 aceptacicon del producto.

Estz mueztred  ze For personal que forma  part: de oun

departaments indepzndiente de 1nspecclén 0 enzayo.
Es practica corriente zituar 21 trabalo de mantenimiento
de  la precizion de los calibradores vy otros equipos de medicion

balo o la  jurizdiccion del 1nspector en. jefa.Se  entiende  for

SarpemcEnlriEntyg de ln erecialin 2 @l s Atenn e conprobac van de
cada’ inztrumento.  an - fecha programada -para asedgurar  Aue el
instruments Desta. todavia demtroice oz imitez. Frecoritor  de

Fracis1dr,



REQUISITOS DE HUY PARA LA ORGANIZACION DEL
CONTROL TOTAL DE LA CALIDAD
“El .impacteo. en la oraqarnzacion del control total de 1Ix
calidad Aimplxca ta 1mplenentacidn admiraztrativa y  técnmica de
actividades de calidad crientadaz  al cliente como una
rezponsabilidad erincipal de la gerencia general vy de  las
operaciones da linesa praincipal de mercadoticnla, 1ngenieria

Froduccirdr. relacione:z  anduztrialss v

mizma funcién del control de calidad. En este cxso los  nusvos
tipos de organizaciones Jueldan un papzl Rprimordial va que ciartas
emprezas csabran adaptarse a 1oz  cambios; obtras  desaparecsran
victimas de la zeleccien (22,

La neceszidadez para este 1mpacte en la organizacion queda

demnostradoe compaMia tr compafiia en  todo el mundo, La

expariencia  muestra  que tanto o iz del 804 g2 los  prablamas
furdamertalas de  calidad Jues requiersn de mejoraz  hoy,  estan

fuara dzl panarama de 1oz depart

tradicionzles de contral
de caltdad . En otraz palabrasz, zolo =1 Z0 X% o mencs de problemas
de  calidad importantsz han podido z2r tratados con efectividad
bajo estaz normaz maz tradicicnales del enfodue de control de
calidad.

Estos rroblemaz de calidad importantes pueden existir. an
la praoduccien debido  a la instalacion vy continuidad e

creraciones  de marufactura que. o cumpler cor los requisitos Jds

calidad. Pusde exlstlr"én"desarﬁdllo’o \hgerieria debido  a

d1zefoz del  producto que Cestablecidos ian terminoz




plraments tecnoloei;os,y ﬁo,éoné{deéén éée:uadéﬁeﬁté*a‘la calidad‘
en =l ciclo de vida'delﬂprGQUbﬁﬁ. s :
Pueden 'exxét)r en. mercéﬁdté&hia R debidé a laz
‘;espeC1f:cacxdne; Ae cliehtés;fyiue‘enfét1cen 1a  mpariencia |y
ca(acterlztxcas‘ suéerftciglés:rupéf; no‘a los uzos reales a los
., AJe  sera . zometido par loz uguaf\os.‘ Puede - exiztir - -en . loz.
programasz de  ‘servicio a;{produ&t; éﬁe proporcionan  “solucién
‘,rapida" a :iosr Prdblemésvjde‘calidad,‘ipero no - una. -operacidn
,conttnug satisfacﬁor1a‘delfp¥$duct;} :Y. de mﬁcha 1mpor£aﬁc{é;r

puede axistir algunaz -actitudes geranciales v Tpratticaz:.qua
hatslan generalmente . sobrz calidad, pero noren - accionas
azpecificaz . detalladas, "o proporcionan el apoyo, enfasis®y

presuplestos Mecesaricog para laz mejoras en la calidad,

En reconocxm:qnto de este impacto en la organlzac{On de
los problemas de calidad, los programas modernos de calidad estan
2structurades Paré tratar con todos loz  problemaz claves de
calidad come una responcabilidad primeramants  administrativa,
2conom1ca ¥y tecriica de  los 1ndividuoz clave a  travées  de
mercadotecna,  1nganieria, producktos y cervicios en la firma -
azt coma en control de calidad v en la misma Jersnciz gsneral.

VL; Qégaaiéac1oﬁ d2 la zalidad modarna  proporciona el
trabajb necesario para entrar. de lleno s loz aspectos de uso d=l

cliente de laz ezpecificacionszs de mercadotéchiza por elemplo Para

ayudar = eztableczr la duracion 3= un automévil rusve, la taza de
sarvicic de  una  computadora rusva o la eficzciz de  un o nuevd
medi1camanto no ¢ ocasionalmente o como simple reacciéon 2 los

problemas, sino s1stematica y regularmente,
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,Qéegurén 'qu; ia"actfvxdad entre  profundamente en la
Dlaﬁea:{oh,§ﬁe ‘lé caracidad bazica de todos loz Pprocesos de
produccion ‘taan 10% compradoras recientemente como aduellos aue
estan Ten opééacioﬁ.‘ Alimentz <1 trabajo para s&sesurar la

.cwnfiabiIXdad ”9 éegurxdad pbazica para todoz loz dJdisafios de

w

productos. Genera  actividadez hacia l& creacidn  ds estandare
-para’ £ooo servicio al producto, Implica trabvajoe contiruamsnte
para'medxr satisfaccion del cliante con el producte enm usc. Y. a
travéz de motivacidn y #artxc:pacncn continuadaz, genars una
actividad explicita 'hacxa la creacion de un  interés hacia la
calidad poslti?a cemo | forma -de vida en la fabrica vy en ia

oficina,

ORGANIZACION DE LAS FUNCIONES DE CONTROL DE CALIDAD

Las compabifas varian grandzmente er productos vy en
historia,  en mercadoz vy en perszonalidad. En oacasiones, es
rnatural «aue varlen en zuz adarataciones earticularez, &n  gu
estructura baszica del control total de calidad.

Fara cofaprander mejor las funciones en =2l tercsns de  la
@réanlzaclan debe zer conteztada faz zilgwrente: preauntas . Cual
-es el camimo  correcto que una  compahils  debara  sequir  para
organizar las tres subfunicionss para oraanlzar &0 componente  de
control ds  calidad? .Debe ser deszcantralizado el trabeic  de
ﬁnngrol de calidad o debe, por &) conbrarice, cantralizarse” , A
auien debe el comtrol de calidad reportarze? . bibe aztablecerse
pay separads  un  components  de  Mcontrol®  de  calidad?. £l
dezarcello de los sigurentss peryafos ze encerqaran de contestar

todas 23tas preguntacs.
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Coupenonos - en Primar lugar de 105 =éis pé;bs para ‘plarear.

ura estructura organizacional solxda de control de cal:dad.

Erxmero: Deflnxr lo= propo_xtos de :al:dad de la compahxa.

y para. loz ruales ‘sa na de crear rorganxzacxon .
Segundo: (Eztablecer.: los ob)evaos,‘ dab=,flogéar la

organn:écibn

Fropésitos:

Ter:ero' D=f=rmlnar los'elemantds de trébajo bdsicos Que

deban 11=var=e a cabo para alcanzar las objatives

“de la organt.acton. Clasifiquensze estoz elementos
dz trabajc en un rumers aPropladeo de funciones.
Cusrtos - Combinenze estaz funciones bazicas 2n taresas que
£2 pazen por un tamiz de siete pruabas d: fuelo.
1.~ .Comprands la sSituacién &N Campos separados y  légicoz de
rezponzabl i1dsad,
Z.- E3 la pozicion ui

alcance, propdzitos
G- LPusde un zolo bon

rtacidn clara v definida specte al
cbietivoez vy ultadoz por alcenzar?.
raar con la spexnsabl lidad v conocer

la medida o Qs evaluados actoz™
4.- JEztan amerte de 1a
[=lei-4 Lo R=T4Y Torman =ty
G- ns la mos1CIon e au*m 3 rizlente de con 3u
zzponiabllided o 3, en palatw con la
dotacicn via pe o2
PR 1010 buenas o ot
a orasnyteaclor
7= af res Aue deban

Gurt Conzolidar (03 padgu T 2N uUn coonente
o en Compornentes orQamizacionales Aue ) majior
cumElan con oS requisites  especificozs de la
compalinta. | recorcciando 2l cardcter particular. del

comporents de la arganizacion: queha s1do.creado.

Sentor Con - ezto en hente, s colocar el coponante en =]




segmento  de  ja organx:;c1on de la compafia an
donde pueda desempefar su tarea con eficiencia v
=conomia vy con la menor fr:cciOn. Establezcanse
las relacicones con otros  componentes  de la
organizacidn, 4due Sean necasarias para  alcanzar

los objetivos de la organizacion,
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PREGUNTAS BAUICAS FARKR LA ESTRUCTURA JRABANIZACIONAL

fica

Al establacer una estructuté oréén;:&&;én;} ssp
Ppara el cormtrol de calidad. uﬁa compatiia debe‘fegpdndéf,afflgé‘:
siaulentes preguntas basicast ‘ : ‘_

Se deben colocar todos los eleﬁantoé'?de“ trébajé
(mostrados & contirmacion) de laz tres subfunciones Ea;o la
ZUPErVICION  de wn comRorente central que ze reporte directamente
al gerante de contreol de calidad. RAlaunns de leos  elemantosz | se
deben dascentralizar vy acomedsr &n otrog  componentez de 1w
compahia. Como un ejemelo de aszta descentralizacion aeberin
asignarze algunos  trapales de rutine de inspacdion y prueba al
superintendente a cargo de produccién,

ACTIVIDADES LE TRABAJO DEL
COMPONENTE DE CONTROL DE CALIDAD.
Lss subfunciormez mas importantes enm el control de
calidag son:

~ Ingenieria de contral de calidad

~ Ingenmeria del equipo informativo de la calidad.

~ Ingenieria de! control de Proceso, irncluyenao

13peCCIan ¥ pruaba.

£1 trabajo de &stas subfunciones imeplica la atencion
apropilada a todas las caracteristicas claves de la satizfaccaon
sobre la calidad por parte dei cliznte, 1cluyende confiabilidad,
saguridad del products y otraz caracterizticaz ralacionadas  Son
la calidag. . N

INGENIERLIA DE CONTRQL DE CALIDAD.
bezcriptian genaral.,
Ezte components de la funcxgn cqhirol‘de calidad, ez

respansable de 1o sigulente;
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1.- Detﬁrmxnar loz ob;atxvo— y.metas d& ia calidad, - adecuados &l

cumpl;mzento de los desaot de los corisumidores

cen gl fin de

e medidaz y controlez de calidad en  las

materiatez ¥ en &l producte para lograr un

adecuads y & ur Cotta razonable.

Determanr si. loz procecsos d& manufactura  cuwsntan con la
'=uf1|:xam:e capactdad para garantizar le calidad requerids,

‘ﬁnalizar la calidad dz informacidn v las recomendaziones de

apré‘qo ‘a tox disehoz del producsto, a loz procescs de
manufactura v equipo ¥ a loz sistemas de brabajo.

&.- Por parte del gsremte de control de calidad, €l llevar a cabo
los pazos cClave:r &n el sztablecimiento vy mantenimianmto del

siztema de calidad en la plants v 2n la compaPla.

Elamentos de trabajo.
1.- Gblretives v metas de calidad.

2.+ Fozibilidades dge produsie calidad.

- Revista de ingesrmeria de svaluaciones prototipo; .

4.- Eztandares de Cal\dad-

S.-. Estandares para trabajas en lo* fallera5.~

Lo FPlansamento  del producto v de la :;aL dadidal; érbceéo;;

7.- GControles de la cai\dad deal materral*cémﬁnado;

F.= lontroiez. de. 1oz accesorios de {a produccidt’ que afecta
directanente & vla caligad.

B Réquer:mlent¢s de Capacidad de calidad.

- lndi&e da’la calidad d2 zalids del producte.
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INGENIERIA DEL EQUIPO DE INFORMACION.DE. LA: CALIDAD
Leecripcion General. )

Ezte compomente de la funcxon‘de ﬁént?ol 25 respohsable
de proyectar, dezarrollar y de provear el sauipo destinado a laz
m:diciongs de evaluacisn, medicidn y control de producto y del
Frocasa, incluyende  la comfiabilidad requerida, la seguridad y
otroz requisitos principales del cliante,

Elementos de trabajo.

1.- Dizsena del esquips de inzpEccidn y de  pruebas.
2.~ Artafactoz para medir la calidad en el proceso.
3, - Mecamizacidn y Automatizacion.

©4,- Técmicas  avanzadas de estimacion de calidad v ds . equipc.
INGENIERIA DEL CONTROL DEL PROCESO.

Dezcripcion General.

Ezta parte de la funcion del control de calidad tiene
la responsabillidad en los asuntos si1guientes.

1.~ Froveer ayuda tecnica en la comprenzion de loz estandares de
c3lidad y an la solucion g2 los problemas de manufactura.

Z.- En la evaluacion de la <alidad del Proceso v la
conservacxonAde la calidad durante la la produccion .

J.~ Intarpretacion dzl rFlan de calidad y adquirir la seguridsd az
que  durante la produccidn ze pone en juage Ludos 1oz medios
Fara hacerlo sfectivo. i 7 '

4.- Estar =zeguro que =l marntenimiento v la calibraciep'n de los

zlemnentor dal edquipo informativo e atienden eficazmente. aci
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zomo practicas de operacién seduras incluyende una metrologia
aproplada ¥y procedimientes de oparacion no destructivos. -

Se.- Azegurarse de que 2l ravel de calidad tanto el de loz
materiales comprados como producto terminado vy :amponen;ls
respondan a las especificaciones de calidad contanidas an el
plan.

&.- Elecutar las operaciones fisicas tales como inspeccion,
pruebas vy auditorias que proporciones certidumbre en la
calidad.

7.- Evaluar el plan de calidad vy contribuir a su efectividad
continua.

Elenentos Técnicos de Trabajo.

1.- Evaluacién del plan de calidad.

Z.- Interpretacidn del plan de calidad.

3.~ Revisar y sostener los astindaresz de la calidad.

4.- Determinar la conformdad con el plan de calidad,

S.- Plan de calidad provisionales.

6.~ Localizacidén de eroblemas,

7.~ Ayudar a reducir los costos de cél:dad y las perdidas en la
fabricacion,

8.~ Pruebas ecpeciales dal producto.

%.- Pruszbas de laboratorio, mediciones y anadlisis.

10, -lnspozicién de materialez y productos.

11.~Comtacto com los consumidores.

12, -Analizar productos rechazados o devuelitos.

13.-Contacto con los talleres de servicio vy reparacion,

14, -Rezponzabilidad dz la calidad entre compafilaz.

15, -Calidad de equipo de fabricacién.
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1. -Contacte. con proveedbres.

17.-Determinar capacidad "del procezo vy equipc de - calidad,

18, -Regiztro de los datos de calidad.

19.~Alentar loz conocimiemtos de calidad.

20, -Lonzervacion dal equipc da control

21.-Perfeccionar t&cniicaz de medicién Y valuacién ﬁo
g2scriFtiva,

22.-%equridad,

Elementos de trabaj)o de 1nspecc1én y prueba.

1.- Planes vy tablas de tiempo de oFperaciones.

2. Isreccion y prueba de recepcion.

3.- Inzpeccion y prueba durante el procesc. vy

4.- Pruebas de ispeccion finales.

S.- Auditorias sobre la calidad.

6.~ Conservacién de los registros de calidad.

7.- Adiestramiento del rersconal.

LA TAREA DE LA ORGANIZACLIUN DE LA CALIDAD

ta tarea de la organizacion de la calidad, e3 operacion
e 1nt2gracion, en el marco del ziztema g calidad total, de las
actividadez de laz personaz vy g9rupos que trabajan dentro del
marco . tecrwlegico reprasertado Por laz cuatro Larea:i de  control
de calidad,

El esplritu Que motlve a &-ta organlzacidn debe zer qua
®2Stimule una conciencla sobre la calidad agreziva entrs todos 1oz
enpleados de  la compafila. Este ezpiritu depends zobre' muchesz
intardiblez, antre los cualez la actitud de la aerencia hecia la

calidad ez zuprema.
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Tambxenréepandékﬁé varios factorez bilen tangibles, El
méé import&nte de2 estoz eéuqﬁéila~eétructura e la  erganizasion
de la calidad perhxte‘él mayxmo de resultados e 1ntearacién  con
&) miniwe de frxccxon:s peraonale [uebrantamientos de autoridad
v -dizencion ~nbre lo= grupo: furcionales

El espablec1mxento de wuna  orgamzacion Jde  calidad
adecbaaa_éaﬁa‘una‘compah)a ez tarea de  reladiones bumanas, aulxz
,Parifrlbé‘ﬁaﬂrﬁﬁes estructurales Aue Bor Grles puaden encordrarse

o la efp=rxencxa o= ln indusztria durante los altimoz apoz.  Esta

'experlenc1& Puede ser comparada contra 1a 23pina de loz  metodos

e plaﬁeacxan de la orgamIacidty que zon amplias y  =fectivamente

feisad

Lé‘respo zatyiligad baszica de la calidad descansa en las
nanos de la alta gerencia de la compabia, En las wltinaz dacadas,
lau'Gerencxa Ganeral, como parte da la tendencia Q@neral sn la
nduzstela  acia 1a ezspeciaiizacidn hatta deisde parte de  zu
PESFONZEELIII0ad Qe anlaidag 2 oarupces Puncionalsz oomo leoemierts.
Mepmifactura, Marcadetécrasm,  SErvicio &) produscto v Conteal  de
&l adad. Adenas  la responsabilidad  tan ameortante de  cada
trabayador paras produslr productos de calidad 21 mcate ,  ha

aumentade &n 23te periode de atics con la compleliidad  Cracirente

Lanto de (03 produstos coams 42 la mauInaria Jde produccron,

Er lz amdustria actual. las cuabro targa:z de cordrol de
caltdad o pusden zer epsrsasuldas oon efectivadad & menos  que
aqusllaz responzabilidadaz funcionalez Fpara oxy la calidad en sus

varioz - alementsz  sean claramante definidoz vy estructurados.

110



azoe hénar un mécanx€m§ asociada pars ayudar a intearar vy
; aﬁ;lldades. En iz coma;hxa maé arande - donge, la
alta gereﬁé}é "o, punua: pars v por £1 0 MiEms actuar :oﬁo ur
mecan}zﬁo Castola ;gmxnxstrSC1on accuéllastablece ‘un 'coméopent&

organtzé:xahnl':como 'unz‘ouhta pilyote de su - Organizacion . del

rontrol total daiys calrasd Fars - proporcionarsla intearacion’y €1

_control r=qt=rlco

-fnqv” dezcargs s shre nﬁr=onal e

delﬂanda- de c=lxc=d.» por cuy= desc;vq esfan

‘caltfxcados.rEl componsnte, sxn ambareo, si hace AI ;OH\IDI

c:lxdad crmpleto para’ la :ampaﬁla Mnyﬂl'

Lpartes d

'xngen:eria, munufactura. viEpeccion Y marcadotecrna

través de 1as funcxone= de intearacien y de controlil Proporéisne

dz1 7 el centro del- patron Sraamzacicnal p

narco tecrolégice del.” control  total de

efectividad auz no. hzai31do 1gualada ror laz Oraanizaciones © mis

tradicionzlez da contol e calidad en &1, pazado;

(FRINCF [0S DE ORGANTZACION -

Funaam—ntalman construl

be LPaha

I UED efactxvo,a la—

Cl lEtI’O barea,

CONCeproz. d1ICU1d0s anterliornente:

CALLLAD: E5 TAREA DE 1000 EL. MUNDO 2’ un peaccie

Loz mrogdramaz ae contral tﬁtei]de‘la calidad. veer dn




tanto. rEIuLere  CORo. PrIMEr P&

Aug la alts
laz responzabilidades  de todez loz emeleados de in coneafla L En
lag . controles de nuevo dizzfo, de recepcich ds . haterizlez. . de

producte 'y de ectudios: ezpeclzlies, . Un proarma e sontrol total: ae

£¢0 (24) =l cual debe g

=alidad k=3 W 3P riesHado Tomeram

b!&"bt\!"Q?l'cIZa‘_j"J #’Pl'iﬁ PO INCUEELE en 2rrores. CoStus0og,

El ~zegundo’ Principic.en la organizacidn. del control:

total o det la ralxdad. ez i coralaria del prxmer Lt

éxb?ééaé CDEHLDO A GUE LA CALIDAD ES TAREA.DE 1000 EL MUNDU BN
HEWOGLOY PUEDE _CONVERTLRSE. EN Lk TAREA DE NADIEL"

Er-oConzecusncla; =l - Zegundo paso tequ=rxdo

progifdmes de ‘control: total de la calidad queds asii aclatado. La_

rencia - tiens AueT T reconocari Ques - muchas ¢de las
eapon'abxlxdad =z andividuales daj' control de ;la calxdad Se&
ejercen de -una  manara mis efectiva, S cuando s2 apoyan ens ouna

funcién diractiva bxengorgahlzada ¥ genuinamente - moderra cuya

zrecialezacion. ez calidad eri’ el producto. cuva ares de cperaclén

&l cant}pl\:de ‘}a &ﬁlidad ;n =1l traba:jyo vy cuya uriLca
reéponaéﬁlxldac"ftonsist;,~eﬁ eztar -zgeaurss de qusz {az productos
=on d; Duéna,calxdaaﬁQ con =l costo as le caligad scsetatle.

EL. PRIMER PRINCIFLIO

REQPDNHABILIDADES ¥ AUTORIDADES FRINCIFHLES EN
S LA DRGANIZACION

vdeterm:nacxon Y. :onrxrma;xun a2

avez, en BOda la cr‘aanx- ctCan. UI"I

Jmercadotecnla, ¥oventaz,

1.7 Eianea;|¢n




Lo lmgernarie Azl erodusto.

Be- Ingenieria de fabricacidn.

4.~ Compras, . B

S.- Laboratorio. - R

€. Supsrvizion d= F ndurcxon. s R

2z de pvaduccxﬁn. ‘“Habilidad, “‘cuidado =y~

Fe~ D2 loz  operade

y Frusbas,
d.o- Empaque vy envio.
rvicios  en el Froductn.

Otros  9rupos Como elide Contrsl:de Pr‘c_nduf:cié:n.- Tarifa de
Jurnalez y Perzonal, parixcipan en lag responsabxlxdades “dela
calidad., Alsunas’ puivas especialidadesz creadas.

ELSEGUNDD FRICIPIO

RESPON ABILIDADES Y AUTORIDADES PRIMNCIPALES = DEL
‘ CUNTRUL DE ° CALIDADL

Para;:gy;daf a-la ééreﬁcia'general a.las cabezas de estag
funciones” Yarias a .lograr sus propias rezponrzabilidadsz da
‘calidad‘ deé forma’ gue obtengan los resultados de calidad
. necesarioz. para el negecio, laz doz autoridades bazicas de una

funcién. moderna de  control de calidad pusden enunciadaz

formalmente coms zigue: Primerc, proporcionar el asedjuramiento de
la calidad para loz productoz del nelocia,
azegurar los costoz de la calidad éptimoz para

Para ejercer =3taz autoridadas,

rezponsabi fidadez, bizicas a la tuncion de cantrol
Praimera, =21 comporents del cortroel de calidad moderna

tiens una razponsabillidad con el nedocia, por medio de la cual =i

cortrel o de calidsd R W@ R Coetritasidne Framcicdial oy

directa a lzs acciones G2 amplementacidr del negocio
del -cracimisnto a empresa. su control ode

coztos del rroducto en teerminos Jde la calidad =n =l cicle de
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“ida para el cliente,  Ezto quédé en cortrazte - directo &l

compongnte de calidad aﬂ" q&e‘ ée'léj,piae 'geacc:onar a loc
Problemas de Eal:da& dé!'negocxs cuéHUO‘estos Han ya ocurrido,

Seaundo, . el Eompanente de conitrol de calided tiene una
responzab li1dad slztematlca,x For medxokde la cual el contral  de
calidad proporcicena. & la compah:a un liderazgo primordial para la
inganleria 'y adm:n;straéfon de uﬁ sistema o=  calidad taotal
agreziva Quis azegure ~c%11dad, Yy . cozto d= calidad dezde
mercadatécnia e 1nganieria hasta produccion v servicsid,

Tarcera, el cambcnente‘de contral de calidad tiene un
responzabilidad - técricas por. medio de la cual el . control  de
cali&ad ééné?a actividades principales do azeguramients y control
opefaﬁxvé.

-‘E;§§s tres responsabilidades de calidad reprezentan una
tarza - muche’ mayor que aguella er la funcion dz calidad d=  hace
uhozl cuantos  afoz cuyo trabajo eztaba limitado gensralmente a
algura formsa de refpotizatal 1dad t&orica. Eztas trez
résponzabxlldades reprazentan =1 trabzio necEszari1o qus dshe
llevar a.cabo el control de calidad modsrna para proporcionar la

contribucion de la calidad pozitiva gus

zalud del nedocic de hoy &n dix,

CUon  respecto a wun andlisiz de loz  temaz  expuestos

amterioments lz oplradsn de Raser (11) es:

LUN& L argsnirzacidn que 3ee 4cla - mejor  de

todazls. La  maz  convenients  derpsnds del tipe y o volumen  del

producte fabricado. En una opgracion de montale dse gran voltmen,

donda  rezulte 1mPozible que loz defectos zean

laz personas  que 1oz producen, zerd  convernente  tensr  una
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arganizacion de contrel de calidad auténoma. (ie cuzl es  la

tendsncie actual en laz empréezas medianaz vy Irandes)

werzraimente los objetivos Principales dal negocio se
aleanzan mejor 31 la organizacidén del control de calidad se
considera a =i mizma como representante del cliente en materia de
calidad. En otras palabras , 31 efectéa aquellas actividades de
control Que zon necesarlas para azegurar que @l cliente reciba
una calidad 1gual (o ligeramente mejor) Jue la especificada en
las rnormas, Un cliente puede ser el consumidor final, un almacen,
uria  linea de produccién, un departamento de produccion o un

departamento da compras”.
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CAPITULO V1

RELACION CON LOS PRUVEEDORES,

1NTRODUCCiUN.

Una de las partes mas 1mportantes en un _proceszo
productive sin duda son los que abastecen loz materiales para
hgce} Pozible el proceso v llevar a la terminacion de un
progucto, Por 1o que se debe tener cuidado con los materiales qus
les proveedorez =urten va que de ello dependa en gran parte la
calidad de los productos © serviclos gque se& brinden al publico
conzimudor,

El problema de la calidad de los proveedores puzden ser
inmenso. Laz comprac a los proveedorez son, en cualquier case,
una parte considerable del preszuruesto de las empresas. No es
roco frecuente que el capital de compra reprezente mas del S0 X%
de laz ventas netas, por lo que las mercanclaz compradas mo zZolo
contribuyen a los costos de laz empresas sino  tambign a2 loz
costos de la calidad,. Para los eroductos modernoz esta
contribucion ez decisiva en cuanto a la calidad dJdel producto
final, mejorandola o empecrandola.

La calidad de los productos de loz provedores en los

Mitimns  tiempos ba  cambiado mucho. En tienpo: pPazad

Proveadores surtian productos o materiales de clertas
caracterizticas, naturalez o semiprocesades. Los fabraicantes

usaban luego estoz materiales para elaborar productos acabados:
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L-13] e:ca:‘cpndxc;ones elrprcblema con la caligad @z les productos
noara tan géave, ==gun 1oz criterioz actuales. Loz matariales,
aun - cuands de determinadas caracterizticas. eran notoriamente
van;xablesv v el compragor proyectaba zuz productos y procezos ag
cacuerdoicon ello,  Tanto-el provesdor come =1 comprador guardaban
Eus,zecretogﬂcbmercaalez, azl aus habla poca comunicacién a farte

de la especificacidn, el contrato v las relaciones.

Sin embargsen los tiempos moderrncs s& ha hecho también
qué e xntrodu:ﬁa ur . tipo  Pueve de  mercarciaz compradas,
cqmpoﬁeﬁtesi camﬁléjos y subsistemaz muy tecnicoz y Que prasantan
xﬁterrélacxaneé criticas con OLros Somponentes v sishemaz. Es
fac1l entender -qu2 para estos cascoz serla 1mposible seguir  con
laﬁ vielas narmas de compra, de adul aQuz =2 hayan desarrellado
planes completamente ruevoz en laz relationes con 10z proveedores
para los cuales & clave ez 1nterdependencia en un amplio frente,
scondmico directivoe v tecrelégico.,  Seadn opimiorn de  J.M.Juran

Vendor Rejationz-An Overview, Quality Proaress, Vol.1 No.7?7

Ya s2a enrt las compras zencillas como en las complejasz,
=1 obyetive fundamattal & las relacione: con =1l provesdor
Vrezpecto,‘ae ia cafxdad, 23 la produccion de material, Que se&
en:uent}ércénforhe 3o reausrids FCF =l compracdr,  QuE noe Q3 3A
un procedimiento  de corrsccien o come actuslmente ze le ilama
gable traba)o. Algunas de laz actilvidades necezarilas para 1niclar

1z relaciones Con el provesdor zom:
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.- Establecer UHa pollt1Ca @z la émpresa en. cuante - a

relacxone: de Calldad ‘cor lo= proveedorﬁs Y pubxx -

Cal’lg.

2= Utlli:ar—

J.- De-arrollur’ muzodo~: #gra

pr vaedores Callflcado
QUE '_e:"\ Iﬁcupa

ualxdad.

'macxan ezcencial

- Comunxcar’ foda'

4.

5.-

6.~ p?ontq’ las

'deéviécxoneé{eépec1éiﬁente;;med;ante produccien o
e T L e

Ferisdos dafgjéayb_qé Producidh.

7;— Eaciligar;"ﬁarafusd gl provéedor, datos zobre la&

caf!dsd Lrasilunicamnente Loz ¢ de  inspeccldn de

métoﬁos Pars  colaborar  con los
proveedO(es &n T #roblemas dz la calidad.

9.~ Revizer la actuacien de Ins pravasdarsz  madiants

valoracion w otroz slane: v Zasulr continuementes 2

loﬁ croﬁlcaménté madiacres.

Jo de

o

El numero Ja2 eztaz asttivadade: a realizar v =l ar
ri1ez90 Aus ha de usarse depende de varicz fachtoraz: naturalaIa de

laz compracz, mamere de 1oz

la mercanciazz compradas velumear
=oeT

Froveedars:c, cantidad de v qQue Ze replta 1a Mmizma. COmPra Y



la cantxdad de COMPIas™ qua 1n;1uyan ,sefvxcxos colaterales

:rovxatos por‘ (1nve=tlgacaon, régimen de

subcontratq, e£¢ Vi
tabla imuzstra.  las actividades de
reladiones ' Qaneralmente arroriadas . para

a!gunéé’;;bua cique. piiedan’ presentarze.

APLICABILIDAD DE LAS ACTIVIDADES DE PREVENCION DE DEFECTOS.

: ¥ CiJANDU LA ADUUISICION IMPLICA.
. K * COMPRAS REFET 1D COMPRAS NUEVAS O EN
SN e e =+ LOS- MISMOS. ARTI UNICA QFORTUNIDAD.

Expozicion de la politica de  “calidad

FPecos proveedoresz da loz provesdoras®,

y/o gran.volumen Utilizacidn d2 varios provesdoaras.

y/0 un urtlculo 3 - Exa&men 9% la calidad del grovesdor.
comprleso, Intercamblo Jd=2 rormnaz vy procedimlantos.

Realizaci16mn g2 cambiloz Jde dizefio.
Ciday 2N or1aen,

- &n calidad,

Participacidin an

calidad del prc plamificacidn.

ACuzrdes Evaluaciin de la
de calis e L.
2az de montale
Flloto.
Muchos proveedor2s ziCidn Jd% la politica de (calidad
- de loz proveedores),
y/o poco volumen Intercanblo Jde normas y procadiinientos.
v/o articulao Realizacidn de cambioz de dizsho.
ctandar.
Lizo de los datoz d= Clasificacion del

<alidaa del proveedor Frovagdor,
Acuerdes sobre nl/el_,
de calidad,
Clazificacidn dal
proveedor,
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SPOLITICA DE CALIDAb,PE LS PROVEEDORES,

. Un - factorieonsi do- como restrictivo en la relacion

con 1oz ‘prrovaédores, . 83 QuilniTestés niiel comprador . entienden

zuz | responsabilidades’ Uno.con. el otro. . Alounaz'" émpresas. han

redactado und s 'calxd;d:ude leg

Proveadore

Clisrdo ‘1z  polivicas ds calidad

especificas,
‘Proveedores - 5on
MmN StroL s

PYOCeso

Juraf (301

PUNLOS Para dichol fin,

Reputacion genera ’provegdor.~‘Las, SMPresas

coracidas; anareputacionsolo  local v

datog s que -~forman | la-

reputacitn delas emprezas es.tan. grande como el necazario  Fara

shalizarloz, )y auizas ne zeatdemasiado fiable, Fodemoz decir Aue

la repuiéc1¢h gereral.de cualaurer emprezz, exceptn lz de loz

AL sarent:

zarion arandes vy bign cannnldag, C 2Z A baie vada 'y

de  precizién i para’ 1a ~evai@c1on dzl provesdor artez  del

FUMINIISNE O,




que loz clientes de ezte provesdor debesn tener buerns datos sobre
Su actuaci1on anterior real . Cuando ce aborda, =zte enfoaue no
ayuda  mucho. Las empresas no quleren, Qeneralmente, Jar estos
datoz, 2KCERLe 3  un Dénco de datoz qus loz  mantenga  andnimos
(2 INClUze @n este cazo s resisten a darlos). ©1 1oz que Compron
las wotras emprezas (de egszte provzedor) ez el mizmo producto  que
dezeamos Comprar.  son probablemente rueztros competidores, vy ez
improbabile qus Mo ayudsn. 51 1o que campran Jde 2Ste Proveedor es

algo difererts de lo Que pensamez comprar, 1oz datos quizZas na

Datoz de un banco de datosz. Ezte medic, que ha zido
efactivo en funcion firnancilera, ezta actualmente en procese  de
“dezarrolle er la funcion de la calidad,

La decisidon real an la elecccidn de proveedorez la hace
&) departamertco de compras de la empreza.. que ha Jde consaiderar

la ralacidn con =1 praovasdor. El directivo

la calidgad. erepars la informacion de

la calidad de=l provesdor zn forma departamznto

[~1-3 compraz & i de Uz Fueda

1)

elacciin de 10z prove

i

El ziguiente pPunte 1mprtante 2n la ralacion cor 163

pProveszdores ez.

ESTUDLO LE LA CALIDAL DEL FROVEEDOR.

Un estudis ae la' calidad del proveedor &3
evaluacion de la  aptitud del - proveador para csatizfacer los
requizitoz de calidad. loz rezultadoz d=l estudio ze usan en la
decizidn de zeleccién de provesdorez o, sS1 y& e han  escosida

Froveeldores. <l  estudio alerta al comprador hacia las areaz on
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ave el

aqueilos’

cue tignario

enviade: gaurpo’ ge

H nﬁ”
laxno tamb1en la= dﬁ 1nspecc10n v
nnsayu. :v» zarias para Satxafacer los »equx;xtos d=
Valldad del; product Elrequxpo Fuede pedir xncpuso infornacion

scbre Capa '1d=d del proceco para dat»rm)nav €1 el provasdor pusde

?aﬁ\qf;cer las  rolerapcias Gzl Ereduste. Fusden zomprobar
Cmusztras Tdel producto v dzl-comprador. pars comparar 1oz =istemas

de medicion,

- Procedimientos, #ztos incluyen orocedimientos para
Jtratar probiemas o= calidad tales comd control de instrumentos de

madida. ‘dezviaciorez de  laz ag necxfxCacxone;. etc. Esto; za
Completan frecusntaments con un MANUEl de Procedimientos para  ia
calidad, For zupuesto el proZadimiento 2zcrito expone lo que dsbe

hacerse., Bl 23tudio ze onfrenta con el problema dz determinar

32 31auE realmznte el procedimientc. (A yec2:s No

2 E1IUS PO una
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bugria  razen el procedimisnto ezeri

to . es‘anticuado. ). . Un estudio
dge . procedimientos  puede 1n:lu1r también Un  muestrao de  lof
Proced:mlentoz : dé' 1n:Pecc10n para | determinar, Para 1las

caractarizticas 1mpoutan

» . S1.22 ha redactado el procedimiento

c&scritoy al ste &= adecuado.

) Valoraclon a=1 perzonal. Ez tarea d1ficil svalua la

determ:nacxon 'del per-onal ~del provesedor para satizfacer “la

y‘nambxen =u competencxa tecrca. El estudio - ez

especxf;;ac;ﬁn

depal’ eh’ estaarea no 3616 por la naturaleza zubjetiva da' s

valar:c:on no. tambxén por el cambio de condicionas.debido.a. .la’

‘elave:

—rotac:On de’ persona

‘Auﬁque “Jos” obietivos de los estud:GS‘de“calidad del’

proveadcr son '1ngcn§. no ciempre ze alcanzan. Brainard {31}

ofrece una VlSlOn del fragaso,A uompgrando la car§d;ﬁ 7Eealrrdal
producto de 151 prov=edorﬂs. ST IX e:tudxo hecho por‘la empresa,
llegando " a la_conclus:on de’ que elléstudxo era “absolutamente
ineficaz" '

1.7'N§ babia minguna diferenciz en calidad del Erudu:t:
entre proveedores clazsificados cemo aceptables v loz clazificadoz
cone xnaceptables

2.- Loz compradores de la emPresa no meItraron ninguha

preferencia por el proveedor con Clasifilcacion aceptable,

,,,,, Loz arizpectores no 2rar ablietivos y ne podian

preadecir tiablemsnte la actuacion del provesador en cuanto a  la
calidad, Kzl 74 d= loz 191 2ztudios predijeron 1ncorrectamsnte la
calidad del productso. Un 23tudlo que cositd varios centenares ds

délarss ne valla unos centavos.
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4.~ Los elaementos zlqnxfxcat{yos de un sistema de la

clalidad "no ze exigieron, no. s& midieron, o o eran medibles por

el sistema de la empresa”.  Ademds, . o ekxsﬁta“nxnguna relacién
entre loz  elementoz exi19idez al provegdor‘y la-calidad  de s3su

Producto.

S

- €l estudio no redu)o’la’ inspeccien,

En lugar d= el prodrama de eztudio ezte fué sustituido
=1 uno’ maz senc;llo. A lot Froveederes en expectativa, se les
Pide informacion por escrite zobre edqulpos para ensayo,
certificaciones, organigramas. vy procedimientos crerativos, Estw
;erﬁite la  evaluacicon objetiva y el descubridescubrimiente de
deficiencias obvias, Ademas, &l primer articulo sumunistrado debe
de entregarle con un formularic que muestre loz resultados reales
del proveedor. Esto indica z1 el proveador estd enterado de todaz
laz caracteristicas, si &5 capaz de medirlaz y si sus resultadoz
estan de acuerdo con loz rezultadoz de la smpresa.

Brainard sugtere Que cualquier empresa Jue haga
estudioz de  proveedorez debe ver =1 la calidad de laz
zubsigulentes entregas corresponden o no con las prediccionss del
estudio. Sin embarac, completaments a parte del valor predictivo,

estos estudios Profporaclonan avidsncia chyjetiva de la

W

icacnes vy 2trazs materias tengibiles, inclusa la actitud v

2

respuesta del personal  clave. Ez probable quz el estudic de
calidad del provesdor quedes como inztrumento de wzo  reaular en

las relacionez con &, en &1 futuro., ER zuma, parece que  los
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estudios * pileasn ser " Utiles. cuando  ze ' aplican a’  productos
complelos. Loz - productos relativamente  normales ' rara [vez.

requieren un astudio del proveedor.

Hasta qua los estudios peuedan predecir Eonf:qblemente la
actuacion futura, el mejor medioc de evaluar a un proveedor e3s su

actuwacien pazada. Un medio para hacer esto.es un banco de datos.

El princirio de Brainard, hazta la fecha sigue en vigor .
ya que las empresacz grandes evaluan a sus proveedores, tenlsndo
en cuenta que el eztudio dara la Pauta para mejorar sSus s1stemas
de calidad, para podsr cumplir con las exigencias y expectativas

de los clientecs,
BANCO DE DATOS PARA LA EVALUACION DE LOS FROVEEDORES

En  un banco de datos ze recogen aquellos datoz de la
actuacion y estudio de los proveedores, correspondiente a varios
compradores y se haceg un resumen Jdisponible para los usuarios
-dal banco de datoz. Juran (32 ) 1ndicd que €sto & ha hecho hace
bastante tiempc en &l campo finamclerc.

El paralelo en la funcion de la calidad es la colecciodn

de log datoz, Esto ze 1m1ci1o ya de varloz mados.

1.- Coleccion de datos de varias divislones dentro de
una gran empresa. Ezto puede 1ncluir la coleccion de datos de la
actuacidén en cuanto a calidad se refiere vy tambien a loz datoc de
eztudios. Una empresa con varlas divizione:s publica wn manual qus
muzztra - la tasza de falloz en zervicio v €] Cozto de remediar el
fallo de ciertoz componentsz compradoz. Tal  informacién €3

valionsa 2l negociar con los  Proveedore:. nuevez contrater o
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rencvar los existentes, .

2,- Coleccion  de datos por un arganxamo gubermam=ntal.

He han consumido mucho— e,fuer<o= en GESarrollar estos programas,

srticularmente  para bbtener dato= de conflahxlxdad de nuevos
componentes

2.~ Laleccion de datsz. Jde Qarlas enprazas dentro de una
1nduztria.Esto =& ha enzavade para componentez  elactronicos
criticos. Una organizaclén de 1nvestigacidn proves ur Tarvicio en

€l cual zus nganierocs examinan a forde {oz  anformez  zobr

2nzayoz de las emprz2zas que han compradeo el mismo componente. Se&
rednen los datos y 3& envia um anforme a loz  suscriptores de
zervicio., El asunto esta en reconocer Aue a calidad de los datos
varia mucho y har de evaluarse culdadosamente antez de enviarlos

al equipo de procesador de datos.

La ndustria aercezpacial ha hecho extenso uso de loz

studio:  del provesdor y arrobd la lizta de provesdorez que
algunaz firmaz han aprovechads para su informacion.

En 1z relzcrén con lon eroveedores a3 escencial  que

2<1Ttd Una Flanmeacidn de calidad.

PLANEACION INICIAL DE LA CALIDAD CON LOS PROVEEDORES.

Lz planeacidén ha de. reconmcer. madiante hachoz vy
accionezy la interdepandencia del provesdor vy el compradeor, Esto

Incluys tras areasd 2cordmica. directiva, y

£ el ares econamic 2l concepto de "amalizis  de
valor” ks ura1d0 & 1oz adentes de COMPrED & 0 LeEner  una Neva

vizien de zu funcien.  CLonRras




,cgﬁpra; 'Nofzaio de comprar lo asPele;cada“. Esto ze aplica a la
mayoria de 155 produ&tos del sxélo ¥, dizePados para una  larga
vida "y un servicio continuo, el andlisiz de valores sugiere qua
el departamento de compraz debe mirar al cozte total de consarvar
estos  produstos &n zervicio a lo largo de su vida prorpuesta (mds
que mirar a zu precico original de compra) comc baze fara  decadir
=u compra. Eszte nuevo concepto requlere que 1oz costos d2 los
tiempoz de 1nactividad, wmantenimiento, piezas de recambio, 2tc.,
azoc1agos con loz falloz en servicios ze cuantifiquesn. EL
proveedor, no menos que =1 comprador, tiene qQue desarrollar una
preccupacion continua, por la frecuencia y conzecuencia de  los
fallos de =servicio, Yy ha de actuar de forma que optimice los

costos da los compradores.

En el 4drea directiva la interdependencia "va de la cuna
a la tumba", es decir, desde la planificacion inicial hazta la
tabricacion y uso del products. Loz puntos de la  plangacion
canicial incluyen 103 siguiantes runtos:
1,- Elaboracicn de  cobyskives de  la ecpecificacion
ncluyenda normas para cualidades senzoriales.
2.~ befimicion de palabtraz y frases claves para
establecar un languaje conun.
- 3. Firiacidn Jz una clazificacion de gravedad de
defectas, h 7 7
4.- Noermxlizacidn da loz métodos de ensayo y medicion,
S,- Determinacion de procedimientos y zistemas de dates
sompatibles. :

&.- Eztablecimients ds paneles de muestreo. nivelaz de

P4
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acertacion y algunez otros criteries de aceptacion.
7.~ Evitar la duplicacien de instrumentos dz medida,
equlpos  de ensayo, programaz de 1nspecclon vy
enzayo.
8.~ Establecimento de <ziztemas de 1dentificacion de
lotez y de preservacion del orden de la
‘fabricacion,

Los Puntos expuastos con anterioridad no son
normativos, 1o cual quiere decir que segun las necesidades de
cada empresu, estos puntoz pueders ser ampliados a detalle o
reestructurados soio se pretende dar una guia de 1niclo para , que
cada una de las empresas terga un punto da partada.

Ez maz probale que improbable, que la mayorta de los
Froveedores pueden tratarse con un  Programa relativamente
zencillo. Sin  embargo, habra también proveedores de los ‘"poco
vitales" que quizas requieran un programa extenso de relaciones
con el proveedor,

Una si1tuacien en que el departamento de compras
jueaa un rapel dominante: “"El 1ngeniero tiene Jui Jecirros 1o Jue
qulera, lueas lo obtendremos para &l"., Un ingeniero transmite sus
necesidadez al departamento de compras.

Excepto  para Articulos zencillos y normales, pudiera
zurair alauna equivocacldn debido a qu2 ninguna  especificacidn
estara parfectamsnta clara y, ademas, el agente g COmpras qulzas
"o tenga la formaciér Lecnica pars sntendsr los requisitoz.  San
embargc, el departamento de compras ex  rezpontable” de la
adqulzTiclen y Eor @0 trazmite 10T requisitos técricos y . regocia

los problemaz de precic y otros factorez cometcialez, ponlendose
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en. contacto . con 21 departamento de ventas del proveedor, Ese
departamento de ventas transmite luege loz requisitos a sus
ingenierocs, agregando ademas los problemas de equivocaciones que

surjan,’

Los asuntos técnicos han de tratarse directamente por
expertos tecmicos y los detalles comerciales por expertos en
negocios. La jurisdiccion para la transaccion completa, reside
en al derpartamento de compras del cliente ( vy departamenteoc de
ventas del proveedor), dasarrcollando las discusiones técnicas
mientras se tiene informado a compras. Los departameritos Jda
compras y da ventas han de ser participes de todas las ralaciones
oficiales antre las dos empresac.

Los conjuntos complejos siempra se han encarado con
problemas de intercambiabilidad., Muchoz sistemas modernos han
tanido también graves problemaz de actuacidén incluso aunqua los
subsiztemas ze ajusten bien dimensionalmente. Aparecen da pronto
1nteracciones desconocidas y las causas bisicas no zon evidentes
atribuyeéndose  los sistemaz uno al otro las causas d;i problema
dal sistema., “"Hasta ahora la forma de tratar estosz mizterios ha
zido descorrer el velo para que, tanto 21 comprador como el
vendedor, puedan 1ntentar deszcifrar en laz faces dea disefo vy
desarrollio.

£l si1guiente punto &r el trato con loz proveedores &3
la definicidon de los requisitos de calidad para los productos dque

surtird en Lo zucesivo.
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DEFINISLON DE LOY KEOUIvL (DS BE CALLDAD rARA EL PROVEEDUK,

Aléqnas :elementcs claves 3uz han de convenirse cor el
provégdar{' éoﬂ los siguientes: clazificacien de gravedad de
aefeﬁgoél Y . mvelez acaptables de la calidad. Loz hiveles de
,Erivéaad Y mivelesz de calidad deben de formar parte del contacte
de compra, - Esta puade hacerze incorpordndolos en el Pédxdo. &n
log procedimientos de irEpescidr, an una =speciflcacidn separada
para - la . calidad, en un marual de la calidad ¢ en la mizma
especificacion dal producto.

La fijaci6n de un ARL (nivel da calidad aceptabla) nro
&g ta&n 1mportante como otroz problemas, como ror ejemplo, la
1interpretacion de los limites de especificaciéon, los métodos ce
medicion o las normas para caracterizticas sensoriales.

Es recesario dar la debida 1mportancia a las
necesidade:z de claridad er las especificaciones no claras. El
parsonal de la fabrica del proveedor dara sencillamente por

sentadn aue Tu 1nterpretacién 2% correcta.

Se deberd tener en cu2nta que la  diztancia entre
eroveedor y comprador hace maz dificil correadir especificaciones
noe claraz,

£l uzo de procedimientoz de musstreo, para evaluar el
producto  del proveedor, pone en peligro la correccion dz la
decizion  para cada unidad del producto. Los resultadez de una
mueztra peduatia se  uzan para “aceptar” o rechazar’ un  lote

entaro, Uno o d03 e2rroares de anzpeccion én la muestra podrian dar
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lugar a Gna decisién equivocada’para el lote.

A los proveedores no s3lo debe exigirse s& cumpla con 1o
estipulado en loz contratos en lo que se refiere a los aszpectos
de calidad de zus froductos, por que 31 3e adopta la aptitud de
axi9encia sin ayuda, esto provocard el rotunde fracaso en 1o que
respecta a la relacion con los proveedoress ce debera desarrollar
un programa de cCooPeracion con todos y cada una de los
proveedores de piezaz criticaz para el procezo de fabricacion de

cualauier producto.
COOPERACION CON LOS PRUVEEDURES DURANTE LA EJECUCION DEL CONTRATO

E1 concepto de interdependencia zignifica que el
comprador y el vendedor estén i1gualmente preocupados con la
prevencion de defectos o al mencs detectarlos tan pronte como se3
posible, La cantidad de esfuerzos puede 1r desde el simple
an&l1s1s de los datoz de 1nzpeccién de recepcidn hasta sistemas
de wvigilancia bien eztudiados y extensos. (Cuando un proveedor
deta hacer disafe y dezarrolio considerable, la vigilanciz puede
raquerir reviiione: periddicas de esfuerzos en i1hlenieria de la
fiabilidad, aurante el dizeho v la 1nvestigacion).

La evaluacion de la calidad de la produccién, resulta
ser un enfoque util. Slendo una extensidn dal antigus concepto de
Y inzpeccisn de la primera pleza” que requeria que la primera

pieza fuera insFecsi1onada aCortada antes Jde contihwar con  lg

-

prodguccion normal, Sin embarac el rweve  enfoque  acentus  la
importancia  de  la cooperacidn activa sntre &l comprador vy el

vendedor durente la plaraficacion.
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Las anustrta” Cautomotriz les un buen erznplo i ds

cooperacion pararel desarrollo-de sus nuevos dizehd, va que el

en equ1poy: tanto el comprador como &l

trabaic- des rﬁolladd'e
vehdergrjéstéérsugetos'a un rig9ido programa de fechas.
s ‘ én'iesta aventura los tngerlercz trabalan con  los
N {h§ehxeros: 5tro§ ezPecialistaz  trabajan directamente con sus
cdiggas. Lta plancacion de la fabvrigacion ez una  aventura
.cﬁnxunta para. proveer proceso, maquinacz, Gtilez  3Jue zean
adécuadoz. Tambiér la rlan2acadn g2 la caladad toma parte en la
aventura corgunta. rmasta para evitar Juplicacion de los
instrumentos  Jd2 medida. Laz primeraz muettras pasan  desde una
prueba 1nterna de 103 procezos 1nclulde el montaje hasta una
prueba exterior de loz vehlculoz. Mediante tal planeacidn vy
Tejecucion en conjunto las pertonaz de las dos empresas
(referiendoze a comprador y vendedor) trabajan juntaz cara a
cara.

Durante la marcha de produccion. el comprador puede
situar uno de SuUus 1nzpectores en la linea de  produccion  dzl
provesdor: Tal circunztancia tal vex. ustifique la "inzpeccion
en el origen” pero tiene suz 1nconvemantes., La ingpeccion en el
origen. £olo ayuds & dazcubrir defectos antez o2 que =1 producto
ze reciba en lz fabrica del comprador.

La cooreracian centre 2l provecdor y comprador ha de
extendsrsze mas alla de ls fabricacien, hazta el use v fase de
zervicia, durante todo el cicle de vida del producto. Ecto zupons
no s&io que el comprador motifigque al  provesdor &l producto
defectycso. El provesdor pueds necezitar informacion detallada de

come =& Wio =1 producta, con el tin de localizar cor Preclzion el
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rotlena ¥ ocarregirlo, En la eractica 23 frecusnte que nNd e

ercporcione &l Provezdor esta 1nformacion ni ze de acceso & elia.
INCLUSION DEL FPLAN DE CALIDAL EN EL UONTRATO.

E En la actusildad cads vez mac empracas estan incluyendc
zus ‘Planes de calidad en lez contratoz de  comPra.  Come  una
*incorporacicn para referencis’. La reducclon del plan de calidad
& wun convemo lagal ze& hace tipicamente a traves de la siaulente
zerie de puntuacilones:
1.~ Ambas partez estan de acuerdo 2n la clasificacién

de las caracteristicas de la calidad en criticas,

pricipales Y csecundarias. y en los niveles
aceptablez de la calicad de cada una de ellas.

2.~ El1 comprador afirma zu intencion de wusar =1 elan

especifico d= muestreo Fara la aceptacion y que
aceptara loz lotez aprobados con dicho plan,

A.- El verdercr esta de acuerdo &n concedar el credito
epor  los lotez rechazado: mediante &l muestrec dal
elaiv ¥ Jue 2 le deveelvan. o reentolrsar  al
comprador epor &l costo Jde “coribade’ o reparacidn de
talez fotes rechazadosz,

4,- El comprader usualmente conviene e€n aceptar (v no
devolver para cu abono) leos articulos dJdefectuoses
en lotes aceptados.

S.- ElL vendedor conviene an SUMIN1IStrar datos
ezpeciticos de la 1nspeccian (su control

estadistico dal frocezol  con cada  expedicion o
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conzervarle para  3uU FO3IDle  EXAMEN durante’ un
perjodo. fijzan de tiempo,

6.~ El comprador declars su intencidn J& desistir de lx
inspeccitn de entrada cuando este satisfecho porque
el vendedor sumple con los reguisitos,
reservandoze el derscho  de volver a la inspeccién

completa 51 Se 2eteriora la calidad.

Debe de quedar bisn estabtriecide con [0 pravesdores de
materiaz primaz que de no cunplir con lo estipulade en loz purteos
anteriorez estu Sera motivo de parc de embarques, claro ezta aue
=1 en ocasiones o) material es de primordial importancis, vy es
neceszario una 1nIpeccidrn al 10U X del material, loz  gastos
©Cagionado:  por dicha revizidn seran descontados del pago. £3
necesario respetar todos 103 acusrdos tocados en el contrato,
para cumplir con los obletivo: y garantizar el control por parts

de el comprador y en proveador o proveedores (33).

La ventass de un dotumento legal e Qus, come ha de
formalizarze en niveles altoz d& cada embreza, da legitimidad vy
germanencia  a los procedimiento: due se estan ya efectuando de
modo 1nformal, <con ests ze logra la complets reszponcabalidad deil

proveegor en cuanto a la calidad gue es la ezcencia del glan.

antes dx la firma de

ke coztumbre Eedulr alauno: Pazo
documentoss
t,- Faze de dizcusion.~ El perzonal de calided de ambasz

Earees e reune para revizar ezpecl FlEaciones \4
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normas.r ;ars'convenxr modificacionzs que 1ncluyan
dégv;aﬁxpnéﬁ ‘ ezpecificadas y aceptadas durante
;ﬁrgbﬁcxéhpb, y-Fara acordar una clasificacion de
léﬁ bycaracterxstxcas. determinar les niveles
éceptables de la calidad, lo: procedimiento: de
medicidn  y  calibracién laz normas  para defectos
visuales,etc, Ademas puadan revizarse y modificarse
conjuntamante &l control de proceszos del proveedor
y/o log métodos d2 inzpeccion faral,

2.- Pericdoz de prueba.- Se proceds al =nzayo de varioz
envios er las Jue ambaz partes operan  con  las
NnuUevas normas e 1ntercambiran Jdatos. Este asegura de
aue ambasz partesz ectan interpretande la
especificacion del mismo mode ¥ que loz métodos de
medicion estan dando 1dénticos resultados,

3. Firma del convenic.- Las altoz directivos de ambas
emprezaz ponen sus firmas en 2l documento legal.
4.~ Fase de admirmstracion. - €l plan ce Fone
definitivamente en marcha., y e actia como gSTtd
pregeripto en las reglaz. Loz redistros hablan por
1 mizmoz, complementados por oTezionales visitas
de comprobacion eara  ver z1 loes  controlez  del
procezo del proveedor siguen sizndo efectivos vy  ze

mantiens vViQartes,

E3toz  Convenloz tienan Ius ventalas evidentes, tanto

Fara el comprador como para &l vendador, particularmente cuando
los articulos afectadoz se compran raipettivamente con laz mizmes

ezpecificacionas O COM €ip2Clricaclcones Aque difleren zclamente en
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detallez. El comerador Consigue menores costos de nIpeccion vy
mayor sepuridad =n la calidad y en la =ntrega. E! provesdor logra
Una POS1CIAN MAT Compatltiva por el reconocimiento en SUT Meloras
en la calidad, maz ura mayor seguridad en [a aceptacién de  suz
productosz por parte del <cliente en virtud 9= la unidad de
criterics cobre las ezpeclficaciorsz y procesdimientoz. La  buena
voluntad del cliente al abzarber los costes  del material
defectuoso 1nciuldo en iotsz, aceptadoz. descarga al proveedor
de C1ertor TOItOT meleztoz y rermite filoar precios maz ajustados.
La proragacion de tales convenios ha abierto tamtien el camino
para que los responsablez de la calidad participen macs plenamente
en la redaccion de los contratoz de compra. Los planes dae
relaciones 1nformales con el proveedor exhiben generalmente

muchos aspectos de loz planec formales,
APLICACIONES DE LOS DATOS DE CALIDAD DEL PROVEEDOR.

Loz datoz de la calidad del producto de un  proveedor
pueden usarcse para varioz propdsitos:
1.- Deciziones para lotez de entradaz 1ndividuales.

2. - Deteccién de ndenclaz Jde  la calidad de

provzedor Gnlco :basadd qulzZas en datos mensuxles).
.= Deciziorzs 3obre mantenimiento de  convenmos dg

COmFI & (=000 un Proveedar (2=to CH bazado

a
[
a
a
Qa
[’y
]

poziblamenrts ~nvaler As la ¢

Bl

Uz productos).

Los puntos 2 v ¥ pueden zer 1nIorporadoz a un  e@Iquena

formal . de. claszaiticacién de proveedorss. Las d=cizion
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lotes individualez ofrece un potencial ezpecial el cual -merace
comentarses

Si1empre que un proveedor tenga exitc an la satisfaccién
de los requerimientos de calidad de un cliente, esto sigmfica
que esta lizto el camino para utilizar los datos de calidad del
proveedor vy reducir la na2cesidad de 1nspeccion de recepcién  del
clignte. Tengames an cuenta que esta ho es una nNueva i1dea, tos
metales, 10s productoz Quimicoz basi1cos vy otras materias pPrimas
se han aceptado desde hace tiempo en baze a ciertas
caracteristicas en baze a loz analisis hechoz por laboratorios
independientes o incluso por los de loz vendedores.,

El uso da datas propurcionados por el Froveedor es
particularmente adecuado ean los casos en que el cliente haya
ins1stido en que &l proveedor utilice la 1inspeccién 100 por
ciento. En estos casoz @s seguro de que el cliente paga por la
1nspeccion, por io que debe hacer use de los datos en lugar de
Ppagar dos vecas, y tener &l mismo una ad2cuada 1nzpeccidén en la
recepcidn de suz materiales.

E1 metodo ez sencillos conziste en pedir los datos de
la inspeccion del proveedor que ha de fFresentarie con cada
expedicion. Debiendo haber un pericdo preliminar necesaric para
dar por sentado Jue dichoz datoz zon validos, sincercs y filables.
Duarante estos preliminarez. tanto el vendedor como ef comprador
comerdeban 1oz wizmos  envios e intarcamblan dateos, durante
taztants tiamnpc, Fara aclarar difarznciaz  ode  medicion %
catibracion, ainterprataciongs de las  especificaciones, 5esg90T
dzl  muestres S1 2% Aue 2xizten, Una ver Aue se convence de la

integridad de los datos, del provesdor. el clisnte se fla de los
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datos prezentados

como,base'parﬁjla aceptacion de 1os.lotes, por
10 que podra reautlk~sy‘brépya':hépeécian con:la’ zeguridad de que

‘zu - proveador, ﬁo"lg,esté mintiendo, - para : las aesiciones de

aceptacion "de los lotes zolo tendra que’ ‘efectuar inspecciones

reducidéél kfiés'que'lé.c;lldad‘del producto se mantiene.
L7 ORGANIZACLION v ADMINISTRACION DE LAL RELACIONES

CON LUS PRUOVEEDORES

Refiriendose a la funcién de compras, la
responsabilidad primaria, es adguirir un producto que satisfaga
todos 103 requisitos (sostos, plazos de entrega, calidad etc.),
aunque se haya incrementado el rivel teécnico del personal de

compras es neécesaric el azpecto de calidad,

Las relaciones entre comprador v vendedor no seran
siempre de completa armonia por que las decisiones de compras han
de tensr s3siempre en cuenta otros asrectoz ademaz de lo, que
interesa a la funcidn de calidad,

En la mavoria de las enmpresaz compras &= el primer
contacto ¥ la praimera funcidn que decida zobre refacionez con =l
#roveedor, Condiclones de entrage, pPrecios o la Fozibillidag de
contar con vartias fuentes de zuministro. 1o cual puede dar  por
rezultado la decision de comprar & provesdores que presenten  la
meior calidad y el mejor precio sin olvidar 21 tiemro de entrega.

El =zpecialezta en calidad tisne qu2 aceptar su  papel

en tales cazos, rezervandose 2l derecho & recurrir a

la mas alta autoridad cuande le parezca que ze 2sta

comprometiendo demaslado,
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- Lo que debe observar d&¢ cerca €l especialista en
calidad es5 18 necasidad de cambiez en el enfoque basice. La
mutacion de comprar mercancizs normaies dea catalogo a  comprar
subsistemas complelce, e wuna revolucidn qua requiare lé
zorrespondiente reduccidrs en las relaciones de calidad con el
Froveedor. Las empresas, logicamente hacen responsatle &l
especialista en calidad de que sienta la necesidad de dicha
revolucidn ¥ de que imcie ia evaluacion que debe raalizarse para

conseguirlia.

TABLA DE RESPONSABILIDADES FARA EL CONTROL DE LA CALIDAD

DE LOS PROVEEDORES.

Funciones o departamentos
que daben partxciptr

Disefic del o a
Producto Compras Insp, Calidad
~Clas:ficacion de proveedores - X b3 bt
~Negoci1acid con proveedores
cobre alcance de especificaciones X ot - ®
~Clasificacion de gefectos
cegim su gravedad, ® R ® ¥
-Establecimlients de niveles acep-
tables de calidad. ¥ ® X KR
~Planeacion da la inspaccion- - X batad
~Ingpeccion de los productos
que entran, - - %X x
~Autori1zacion para admitiy .
productoz no conformnes MX kS ®
~Vigilancia de la calidad a= loz S
proveadores, - X
~Evsluacisn de la calidad de
los erovesdoresz, - ® -

HX = RESPONSABILIDAIY PRINCIFAL.
= RELPONSABILIDAD COQLATERAL.
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Continuands © con . el’ control  de- cél&daa para U los
proveedores, el Dr. . lshikawa - (08) Pi1ensa :que: Qno da ios
Frincipales factores aue ha sostenide la calidad dé los productos
japoreses et el alto raivel de control de calidad ﬁantenxdo por
1oz proveedorez, trabajando en armonia con los compradores para
racer ezto posibile.

Laz politicas a largo glazo con respecto & los
FuDCONtrato:s y comPras debe ser mlaneado en terminos muy claros.
Para lo cual el procedimiente debe ser:

1.- Ezcoger un fabricante @specializado, en lo relativo

a la pieza © articulo Aque cse desesz adguirir,
aclarando bien cuales son las plezas Qus Compraré.
Se debe de marcar una linea clara desde el comienzo.
2.- Ye dezea que el proveedor se convierta en un
fabricante ezpeClalizado e i1ndzpendient= y qQue pueda
vender sus Productos a otras compafiiaz, o se
prefiere qus el proveedor se conviarta en una filial

dentro d2 zu proe1o Sistema de industrias.

Los dlel Prifciplos zigulsntes tuvieron Ccome  Fropodzito
mejyorar la garantia de calidad vy liminar laz 1ncaticfacteorias
congdiciones entre el comprador v 2l grovezdor.  Entre comprador v
proveedor dete esastir confianza mutua Yy cooperacidén y  la
decizidn  de vivir ¥y Gejar vivir brzacds i 13z razFonzati lidades
aue laz emprezas tiengn con respecto al publaico.

L. Tanto =l comprador come el provesdor son totaltents

responsables  por le arlicaziorn del control de  la  calidsd.  con
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reciproca comprensién'y. cooperacion - entre sus cistemas de controf

Je. calidad.

2,- Bl ‘:cﬁhpkadofﬂ‘ ;1" E;oveeaor debsn ser
independientes - el unbf‘d§1'6£ro v ;espeﬁar 2Sa 1ndeFendencla
re:lprocamente; L 7

3.~ El comprador tiene la resronzabilidad de
suministrarie al proveedor i1nformacien clara vy adecuada sabre lo
que Se raquiere, de modo Que el proveador sepa con tod: pracigion
qué es 1o que debe fabracar,

4.~ Antes de entrar em transacclones de negocios, el
comprador. y el proveedor deben celebrar un contrate racional en
cuanto a calidad, cantidad, prec10, condiciones de entreg: v
forma. de pago.

S5.- El proveedor tiene la responzabilidad de garantizar
una calidad que s=z=a zatizfactoria para el comprador, vy tambien
tiene la obligacién de presentar datos necezarioz y actualizados
a zolicitud dzl comprador.

&.- ElL conprador v el Ffproveedor deben acordar
praviamente wr metogdo de evaluacian de diversos  articulos  que
cean aceptablezs vy satizfactorio:z para ambaz partes.

7.- El compradcr y el proveedor deben i1ncluir a&n  su
contrato  siztemas v procedimientos Qus lez permitan solucionar
amistozamente las posibles dizcrepancias cuando surja Cualguier
Froblema.

2.~ El comprader v el provasdor, teniendo en cuenta el
‘punta de vista ae la coftra parte, daben  1ntercamblar  la

INfrmacion necszaria Pars =3jecutar un melor contral de caildadg.
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Y.~ El ‘comprador y el proveedar dsban siempre contralar
eficientemente las actividadaz comerciales. -talaz como pedides;

planeacion -:de ~la produccion y de 1os inventarios,. ‘trabajos de

oficinay 'y zistemas, ~de tal manera Jus. 3us . relaciones 'se

"mantgngaﬁfsobre urna base amistoza v satizfactoria.

= 10.= El compragor vy =l provesdor, en el deéérkd[loL de’

;Qs Utransacciones comercialez. deben prestar slempfé'lg—'déSidé
batehcibn’a los interezes del consumidor. : 3

; En lo que rezpecta a laz especlficaciones de las pi1ezas.
o de la materiz primad a comprar se debe de& tener an cuenta - lot
si19ulentes puntoz que son considerados como 1mportantez.

1.- lnvecstigue primero si1 exitten ecpecificacionez en
cuanto a materialez, materia prima y plezas. %1 ro  las  bhay
preparelaz.

Z.- S1  existen laz especificaciones, analtcelas vy
resuelva si le sirven,

3,.- Realice analisis de calidad vy analiziz de procesos
(incluyende wna 1nvestigacidn en cCuanto a capacidades del
rroceso). Estudie y analice loz producto: defectuozos, los que
raquisren correcciones, vy las gquezias dz 1oz conzumidores. Utilice
as! - los datos obtenidos pPara revisar las especificaciones
continuamente.

Uns de 1os azpectus Con mayer interas @z el refz2rido a
1a 57{ec¢1ﬁn v formacxoq fde los provesdoras;. . entes de-&ladirosus -
Pfoveedoras, al  comprador’ depé var 31 cumele las siguientes

congiciones:

1.~ El " proveedor. conoce’. la Fiiosofia’ gerencial dal




R s SR " S A R N
coipradar’ |y mantieng un Contacto activo.y continuo con. él. Bu,

actitud ez’ de.cooperacién, : L e G

2;- El érovéedor tzeﬁg un s;stéﬁg: Va&ﬁ;nist}ativo
estabie que merece al raspeto de los demas. ' L

3.- €1 proveedor mantiene altas rormas ténicas y  esta
en capacidad de hacer fremts a futuras :hnovac:oneé tecnolQicas.

4.~ El proveador puede entreqar pracisaments las
materias primacs  que el comprador raqulere, ajustandocse a las
especificaciones de ezte; &l fproveedor dispone de las
1nstalacion2z neceszarlas para ello o estada en caracidad de
mejorarlas.

S5.- El proveedor controla &1 volumen de la produccién o
puede invertir en tal forma que garantiza su capacidad de cumplir
con log volumenes de produccidén requeridos,

&.- No existe el religro de que el proveedor viocle
secretos de la compafia,

7.~ El precio =z correcte v las fechaz de entrega se
cumpler puntualmente. Adzmniz =1 proveedor es facilmente accesible
en. les aspectos deo tranmzrorte ¥ ComuNicaciones.

8.- El Pprovesdor es zincero en el cumplimierto de  sus
abligaciones contractuales.

Para poder assgurar que estas condiciones seran

cumplidas es comprador, debera visitar al presunto proveaedor e
1nvestigar 10z PUNMtGED qua & continuacion  seran  twmerados,  JoR
Tcuales 1mplican una auditoria al ziztema d& cControl de calidad vy
de =u admxéxstracxon, ezta actividad es ordinariamente asignada
al departamento de compras. 1o cual no impide que €l departamento

de control de calidad lo aroye.
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1.~ File=sofia admimistrativa ael pr&yeedor.~ £l
comPprador debe estudiar  laifilozofia aﬁe tienen en  comurn el
Qerente y Su rlanz mayor. En el cazo de qus el Proveedor D2 uns
empresa  pequelia o de= tamaho mediano, el comprador debe estudiar
la filozefia aministrativa del propictaric, lo mismo que la de su
h1jo, Tambieén ze debe investigar al gerente y sucs plana mayor en
cérminos de parsonal1dad, cornocimientos . hatilidad
administrativa y comprension de la calidad.

¢ 2.; La consideracidon qus muestre al proveedor por el
comprador.

3.~ Las entidades con las que el proveedor nzgocia
actualmente. $i es posible, investiauase como evaluan al
proveedor sus actuales compradores,

4.- Historia de la compafia del proveedor y sus Ultimos
desaroclladoz.

S.- Tipe de productos que 2l proveedor mantiane.

5.~ Detalles completos zabre el eguipo del proveador,
SUs Procesos vy capacidades de produccien

7.- E1 =zistema de garantia de calidad del proveadors
educacion an control de calidad y programas de 2)ecucidén.

8.- EI control aque ejerce el proveedor sobre la
adauisicien” Jdz 0 matariaz erimas y  sobre  la subcontratacion
secundaria,

En eszte aspecto ze ha @zcrite bastante, cada autor
refizre ezte punto de acuerdo & 1o qus considera hecesaric,  laz
auditoriazs a los proveedores, antes de antablar laz negocliaciones

SICarn muy en boga, Feigermbaum (14) en tu obra Control 1otat de la
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repo

Calidad,

la' avaluacion, ‘da . los ‘Provesdores llamandola con diferentes
ZnomeQE persiia final:daa,.sigue ziendo la misma.

: G En1 la actualidad exizten dezarrcllados cuestionarios
Muy' ;encxllos -] mﬁy comple)os para evaluar a los rFrosiblies
rroveedores,  nNo  existe wune restriccién  para  zer  wusados, 1o
primordial - para =zer usadoz =2£ =] abjetivo, el tamafie de  la
empresa a la cual serd aplicads, el articuin Sue sera adquiride,
ta 1mportancia del producte, o s1 la pieza es parte fundamental
del componente. 2tc. For 1o que Muchas vaces No €3  Necesario
aplicar uma auditoria tan extensa, quien tenga un poco de sentido
comun hasta podria realizar su propic cuestonario, en baze a lo
que desee 1nvestigsar o lo que la interese de cierto proveedor,

Lo que no te debe de descuidar nunca en la relacion con
los proveedores es 21 contacto estrecho con los encargados de la
compafilia dal proveedor, para darte cuenta de 1o que 2zta
zucediendo, $1 @3 que se han tenido avarces =n el terrenc de
contral de calidad, o0 &n algunaz otroz dapartamentos 1hportantes
dentro e la argamizacien del eraveednr, 1dentificer v flantear
pogibles solucianes a Loz problemaz de calidad Que presente cada
urio de los proveedores, vy 21 ez pozible por que no eztablecer um
Z1ztema de premiacion para todos aduszlleozs proveedora2s Sue Cumplan
ébn zu  3istema de calidad, Aue no hayan tenido rachazos en  un
reriodo de tismeo Congidarable y AQue demusstren Aus zu filcozofila

de calidsd ez pramordial & Lode:s Loz productos Aua dacsarrolla,

Je  debera tener en cuentha qus la raalizacion con loz
Proveedoras una vez 1riciada,  sera nantenids &1 tiempo que este

zurtiends 1oz materiales, pPilecas o0 materia Frima recesaria PEra
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la relacion. gebera zer 1o mas

TTtrecha PoZible. Para asl sgurar wus la relacidn COMPIragor -

praveedor dara buencs reczultados en 1o que a calidad se refiere.
La relacion entre los dapartamentos del comprador oon
los del proveszdor quedaran determinadas zegun sea &l problema que
daba - tratarze. este e tanto el comprador como 2l vendedor
debaran  dar muestras de qu= &l control de calidad ez en  forma
total vy no nadamaz tarsa del departamento Jd2 control d=  calicaa
de ambas partes, loz responsables de la calidad en una emoresa

ton todos loz que laboran en ella. .
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CAPLTULO VIT
INSPECCION, DE RECIBG

INTRUDUCCLON.

En tooos 103 procesos de fabricacion, de enzamble ¢ la
elaboracion ‘de algun - producto. e debe de contar con un
“departamento que se azegure de que 1oz matariales a utilizar sean
de:la mejor calidad o aue esten dentro de laz especificacione: de
calidad estirpuladas por el cliente, va qQue de esto dependeri la
calidad del producto manufacturado.

En el Auinto £imPosSium nacional tobre la fiabilidad vy
control de calidad de 13999 s& emitio la siguiente defiricidn * Qe
zeguridad de calidad a2z una exprezién de sentido amplio. empleada
para 1ncluir, tanto &l control de caslidad come la ingemeria de
calidad ",

Los metodoz aue puadsn zer utilizadoz para asegurar la
calidad zon muchos: comprenden ademas del control de calidad y de
la’ 1ngemieria de calidad., matodos para aseaurar la calidad del
producto va fabricado o del trabajo va terminado.

A partar de lo antes expuesto, Hazen (11) opina que el
control d2 aceotzcion puede zar definido como (& suma de medids:
adopvadas par un raceptor o conzumdor. para asequrar ls cealidid
del Froducto o trabajo suministrado por un  fabricante o
produztor. El control  Jde aceptacien puade zer aplicade ror el

consumider & los productas SumMiINIStrados £or un Provasdor; por un
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TEpErLAMENLS - O% INEESOIION 08 RMErcandlas  scabadaz. o & loz
SrOQUItOs UMIMIZTrados Bur loZ GEPErtamentos de Producciont  par
un-intervertor, a los Jdatos IuMIMiziracdo:s por un departamento o
contabilidad: por wn ingenlers  ndustrial s lx cxlidad  ae
elecucion del  trabalo: por un comprador, a los sistemaz y
Frocedimentos  de cuntrol Jde calidad emeleados por &l proguctor
Y, &n @zneral. a cualdgular situacion donde pusda aplicarsze la

gefinicion antez citada,
OBJETIVUS DEL DEPARTAMENTO DE INSPECCION DE RECIBUS.

Exizten dos obietivos funoamentales para el
departamento d¢ 1nspeccion de recibo o control de  aceptacim ¢
como 3 le desee llamar al departamento © personal encargad> dJde
la recepcien deg loz materiales. El praimaro  es;  asegura’  la
calidad de wuna wunidad en particulxr © grurc de unidades
entregadas para su aceptacion. £l segundo e3i  asegurar qus 1z
caligadg. gurante un Jaras plaze, se halle de acuerdo <on la
especificada.

S1 la aplicacion d& pricer objetive 3e& cumple ety azegura el
cumelimiento del segundo.

3e cepera contar ¢om un sSiztema de medida  Rara  poder

nsequrar y garantizar la calidad de los productos Jus € radiben.

ran alaunas de laz tablaz rara la  acestacion

>3 loz mareriai2s, 2Lt MO QUISre Qecir Que Eeam Las Un1cay quws

wxiztan., Cada comeatia pusd: seleccionar la qua mas le  convensa
dependienas  del TI1Pe O8 1NEP2cC1in 0 2] productd Jus € [ulsra
1nEPecsionar.  Por 10 JFereral las CAracreriiticaz & INIREcSionar

TEOerar ZItar Ueralladgaz e 40 contirator e compra Je 105
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materiales,
El ziguiente cuadro mueztra las medidas apropiadas Fars

azegurar la calidad en la aceptacion:

2 RS ISR EES AR OECCEC RIS ORSCEETNSSSRERTACERRTETITELS T

=
. H
Tecnicas de aceptacion ' Tenicaz de control de
4 de lotes H aceptacion
.
H
=

R L T L L T T e L T T LTI vy rorepppa
B.- Inzpaccion al 10V % R.- Aprobacion del sistema o=
ze9uridad de calidad dal producto,
InCluyendo: 1nspeccion del praceso v
metodos de control:  arlicacion  d=2
utilez de 1nspeccidér;  matodos de
Inspeccion:  registras de INspeccien

¥ ernsayosnt centrol de disefics,
especificaciones Y cambioz de
ingenierias controles Fara

tdent1ficar los lotess controles de
: material,

B,~ Lertificacion, 8.- Aprobacion del método
de zontroi de compra del fabricante.

C.~ Téonicas de muestreo, L,- registro Y madizion dal
Progreso de calidad dal fabricante.
£ .- Calificacien oe la calidad de
toz fabraicantes.

1.~ Muestreo de aceptacion

por atributos lote a lote

&~ Muastreoc Timple.
D= Muestrac Doble.
Co~ Muestreo multipla.
d. =~ Secuencla PUra.

2, - Muestreo Continuo de
Aceptagion gor Atributos.

a.~ Ltapa dGraca,
b.- Etapaz multiples.
do- Muestreo de acertacion
intearmitante =13 lotes For
atributos.

4.- Muazbreo de aceptacién por
variatrlas,

&.- Planes de variabilided | -
conocida. e P
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o.~ Flanez de variabiiilgas
dezconocida.

S~ Muestreo de revision,

tauditorias)

Sé debera tener en cuenta que la rezponsabllidad de
asegurar la calidad d2 loz productos que ze reciben recaz en el
receptor o consumidor. La responzabllildad de controlar la caiidad
recae en 2] productor o el fabricante. El  receptor tiene  la
rezponsabillidad de controlar a largo plazo, al arlicar las
diferentes técnicas de aceptacion de loz  lotes: el receptor
ejerce una especie de control indirecte de calidad, nadie e
puede dar el lujo de =star pagandc ya Ssea pOr la inspeccion de
los materiales Qua se reciben o estar rechazandoloz cada vez Que
la muestra as1 lo determine.

Es muy frecuente Que &l mitode Que e emplee zea una

»
inspeccidn  al 1U0% por considerarsa zimelemente practico, szolo
aue <& ha demostrado & travaz del tiempl que eszte tipo de
1INSpPecci1dn resulta 1neficiente  ademaz de coztosa para ambaz

>parte5. A largo plazo el receptor paga una aran parte qus 1e
corresponde al fabricante ya que ¢] deberia zer responzable de la
calidad dzl producto qQue este fabricando.

toz srincipales departsmentos aque debsn intervenlc  en
1az relacionez entra receptor vy productor en la planta, entre
departamentos v enhre emprezas Tan:

Compras, produccidn, mortale, dzpartamento de praducth

acabadoz da laz compafiaz Que recibn vy que  producen  los
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aticulosi clarc . Que estas ralacicnes zon laz principales gue
deben - de exiztir en cualguier compafia, o por decirlo de otra

forma _son ‘laz - minimaz necesarias, depende del tamafo de las

empresas’ y la comple)idad en 3u Sitema de Organizacioén.

En - teoria =1 todeo: los departamentos de una  enpresa
raalizan bilen sy trabale, el producto pueda zar expedido  al
cliente con  la plena confianzs d2 zatizfacer leT craitsrioz o=
aceptacion, Sin embargo se ha demoztrade que la realidad no arova
& la teoria, por lo que las di1ferzntes empresas deben realizar
=us correspondientes i1nspacciones. Esto constituye una especie da
"cuenta atras" disefada para probar la ausencia de dafectes v 1a
capacidad de que €l producteo pueda satisfacer los criterios de

utilizacidn vy de calidad,

to ciertc ez gue la 1nspeccidn ha 3i1do siempra Yy
s1efMpre sera, vital para un programa de calidad.

Uno de losz aspectos mas impartantes dentro de las
actividadez de la tnsFeceién es, la verificacién repetida de un
mismo producto para  eoder dJdeterminar  ta confiabilidag del
proveadcr a través del tiempo, Fara lo cuzl se dzbara dar el
tiempo adecuado &l verifticador para aue pusda  desarroilar  su
trabaio y azi poder detectar las piezas dafectuosaz, veriricando
2] tizmpo Aue  Se nezecita parz realizar zus  reportes de

actividades, 2l cual no deperd

wRQer ago,

%2  debe entender qua al realifar una inzpeccidn de los

entrada a cuslauler procezo. utilizando 21 mitodo

materials

Jue e JuZJue corvetnente.  ectte ro amplica que el lote que sea
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aCeprade estara libre 9= preraz aefactucsas. el Irago en Que =&
foars “la eliminacion de P1zZas Jefectuozas dependa Je  Qtros
Tactorez, (o gus 31 deb& quadar bien acentado ¢z el azpegto de ia
Precizion &n la Inspeccior.

La precision de un tnzPeCtor e3 &) grado de correcciin
Con qua éste toma daziones =obre la calidad del producto, es
decir, agapta a2l producto qus cumple laz especificaciones v
rechzza el que no laz cumple, Falta de frecizion no ez solo
aceptar un progucto mato, Tino recahazar un Proaucto buenc,

Juran (21) QCH determins Que 103 arrores de itngpeccion
se deban a diversos tipog de CaussL;

1.~ Errores voluntarios Sue 1nciuyent

&) Actos delictivos como fraude o colucidn.

b} Falsificacidn pars el benaficio parsonal . del
ingpector.,
2.~ Errores intermedios debide a parcialidad, redonﬁeo.
excazo de celo, &tc,
3.~ Errorez tnvoluntarioz o 1nadvaertigos debido a
equivocssien. fatigs v otrag formas de inperfeccidn

Bumana,

Fara este tiro d& actividadas de la precisiorn de  la
rEpecciIbn  er13ten ure  serle de activadades SQus  pusden e
realizadas para calcularla en baze = formulaz (huran, Managemant
of inspection and Guality Control, raa $¢-Seos.

Como  ya ge hablia menclonads anteriormente existen 4oz

TICMERE Qe evaiuacion de oz lotez mara ser zceptados, wnd Forme
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e refiere a i cumPle 0 No con Qlerto: atributos’ ¥y ia . otra
forims’ es  una =valuacion por maa1o de  medicionazs o 10 que
comunmente z& CONOCE Ccomo aceptacion de oz lotes  tomando:len

cuenta las caracteristicas esor variables.
MUESTREY LE ACEPTRCION DE LOTES FOR ATRIBUTOS

Muastreo. 23 &l térrind Que ze refiere a la observacion ae
una  porcien de  la eoblacion,  con 2l Proposito  de  obtener
snformacidn acerca Jde efla. En el control oe calidad s mane)la el
termino  ‘muestrao  Jde  aceptacidn” &l cual esta Sefinido em el
estandar ANSIVASRC AL 1778 g2 la smigulente forma: "inzpecclon de
muestras. &N base & la cual ze tomaran decizones sobre la
aceptacion & &l recharc de productos & servicigsitambien la
metodolosia que trats con loz procedimientos 2n los que se basan
las deciziones de aceptar & rechaTar &n base a la inspeccion de
la muestra.

El muestreo eor 231 z0lo tisne un efzctd minimo zobre ja

Talradad del pradusto va que izt

Y

Fue determrinades Son anter.sridad
en =l procesc de [a wanufasctura. Ef Dr. Deming afirma que las
counpaMlaz  que dependan de la 1NTPeCTidN maziva para garsantizar
calidad, tamas la melcrarar 1az 1nsfFecclones son tardlas, pPoco
confiables ¢ inefsctivaz,

g deb

»

»

Tomar &1 MUESTreC SOMC uUNa Narramisnta cara
toms Az deCisSI1ones COM respestd a la aceptabilidas Je wr loite d&
bienes o  servicios. oeolo melorari la calidad del  producto  an
forma 1ndirecta. eliminands o ractificando lotes derficientes. va

aue  la apariclon de un lote du aste bipo. &% una sehal pars &)
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Productor: de Que e MeceSirid una melora en =l Procaso,
"'\‘_QUV'IBZ gz las razonss Para tomar muestras. ez O TPy

ZCONGMmL 2

. 21 muestren permite Un melor AProvechamiento de . la
fuerza de trabajo de i1nspreccion el hecho de tratar‘con muestras vy
no  con lotes rermite al lﬁspec(or el‘evaluar log articules  con
muchos  mas  darenimiento,  S1.1la 1nspeccidn ex, de alaun  modo
P2raudicial  Fars &l producto,  entonces debe realizarse bajya un
elan de muestrec.

£l muestree silempre wmplica cilertoz riszgos. Dado aue
no  inspeccionamos . los  lotes en Tu  tatalidad, ne es  pozible
conocer con Certera su eitads real. nolo conocemoz el eitado  de
la  mueztra.. De ecte mode. podemos aceptar lotes gue deberiamos
umidor? vy podemss rechazar  lotes  que

rechazar {rigzQo  Jdet cor

aceptar (ri1ezao Jdel eroducteor)., Aungque estoas riesgos:

ziempre 2ztan prasentes,  puesden zer cuantificados =1 se utilizan

m&todos zstadlisticos
El mueztreo de sceptacidn por atributcos es aplicable en

3 1MTRECC1ION Un MumEra arande

v oan oun lugar  geografico

de urlgades. e forma
detarminada. Py exEmelo e 21 almacer,  ded receptor o en

1nspeccian  de  recitm, vy Que ademads el tieo de 1nEpecTlén mB

14910 sen &l tipo d& atributos (Paza-no pazal), &5 tip1co este

tica  de musztreo por zer fadilmente sntendible y también  facil

de aplicar.

o la inzpeccion ror lotes,

productor y receptor de que:

a.- Loz .lctes | aceptado: por.




aceptaran tal ‘como’ zom, i ‘excerto ilas unidades de  muestra

‘defectuosas- de thbE“iOS‘lOteé.'gqUQ sé‘sﬁstxéu;ran por unidades

buenas.

'lo§e§ 'recﬁazédos ce devolveran al productor

su rectificacié

- Aliloca vuelto a entregar se le i1nzpeccionarén sélo

aguelips” déféctbs que causaron el rechace  original, [}
Eua{é#éu;ara:otras defzctoz que ze les pueda haber cCausado por el
progééﬁ qa_fectifxcachn (racuperacién),
' Para dzterminar la calidad de un lote ze puzde extraer
dé.,el una muestra sample o multiple, Se considera =1 glan de
) muestréo simple con el objeto de llzgar a una Fronta concluzidn
Vid; ila determinacién del riezac, rara 10 cual 3a& proceders de la
siguiente forma:

Se toma del lote una muestra aleatoria y la decision de
aceptar o rechazar &l lote 3e baza en los razultados de esta
muestra unica.

Una forma de la determinacidn de la acertacidn de los
lotez por atributos 23 la aplicacidn de la norma militar 105
"procedimients de muestreo y tablas para la inspeccidén  por
atributos”.

Todoz los datalles para la inspeccién ce encuentran en
la Norma Ofacial  Mexacana DGN-Z-13-1979 MUESTRED PARA LA
ACEFTACION POR ATRIBUTOS, la cual eszta dividida en Cinco partes y

bazada en 1a morma MIL-STD 1uS5 D,
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SLECLICN ENTRE. EL . MUESTREQ SIMPLE DOBLE ' MULTIPLE,

buced; aue én élqunos‘cazoi no.Se pusds practicar n el
mueztreo  doble i el multiple. Por razones materiales no  se
pueden tomar mis. Jde una muéztra de uﬁ 1oce.‘ © no ez posibie .l For
laz cargaz d= 1nspec;1an variable azociada  al muestreﬁydoble .G
moltiple., En tales | cazédz. nofqueqé Stra mas o que adoptar . un
mueztreo zimple. Lo ma ;hporténte segunbéug;ﬁe g;’GFéﬁ; $3451§éré
szleccionar un plan d2 muestres 23 LOM3r 2n cusnt:a ioz sléuxenke?
factore=: : A"

l.-Lag =~ ventajas psicolégircas o2l muesztreo  doble, Hay

ﬁos que désempehan unn  parel muy 1mportante  para
adoptarico. Una dJe &llaz e3 que loz lotes Que 3e
,enc@entrah en la lirea frantera de aceptacidn tienen
una  “segunda oportunidad” para zer aceptado: y la
otra &3 Aue no e rechaza rangun lote Por  que
aparezca uNa F1eZa ala.

El oarle otra oportunidsd & un lote pueds zer 1Ncentivo
tanto para el 1nzesctor  como  pPars €l productor, €z mis
conven:eﬁte d2C1r Aug | e ha rechazadoe un lote dezpues. de . doz
mUSEtras que For =l razuditado os une sols, .

En’ la mayoria de los casos los fabricantas .estan en

deIacUarads =n aue un lote muy Sramds Jde Eroduccly

Bor . AuE . &N UNa MUSSTIA 1& h5 SNCONTrads un  Bleza - OF&cli.oua.
adamaz  que ningun Flan de nusstrgo doble rechaza el fote  porque

en ie Brimerz musItrid 32 encusntre un pleladeractunsia.
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Laz “mizmas ventaia: pslcolegizas 3on arilcables’ & um
muestreo maltiple, '

Las nuavas tendenclaz d2 la 1nsPecCion pPara controlar
loz materialer qQue se reciben eztan en desacuerds con este  FUNLO
de. vista de Grant, vya QUE T1 S€& INIPECC1ONa une muestra de (U
plezas de acuerdo con la tabla para la calificacion g los
Froductos que se recCiben ¥y =1 e encuentra en (3 muestra wna .o

mas piezas dafectuosas el products o materlal debera  ser

rechazado o i1nzpecionarss al 1u0 X
Z2.-Lasz difarencias esparadaz @n 103 costos . de

agminiztracion, Es 189150 que los costos en el
muastrec dotile o multiple sean mas altos que en ‘un
nuestreo simple.

3.-La dificultad de preparar a los inspectores para <ue

utilicen adecuadamente el muestreo multiple.

4.-La necesidad de una raplda y segura estimaciédn  del
promedio del Frocezo  poOr  variaz  raonest  entre
eliaz, la decisidon sobre la  aplicacien d=  la
S.- La ag1zpomibiilidad del personal de 1nzpeccitn vy el
egquipo, Estc susla zer un factor muy 1mportaante

para la eleccion en un plan az muestreo.

FLAN DE MUESTREDC SIMFLE.

Loz planez d= muestreo al 13usl Que lazs 9raticaes o
control.  ze clazificar an plansz pur varilablzz vy  planes  por
atributcs., El mueztreo por artributos ez el mas utilizade v tiena2

crertaz ventalas:  mas de umd Caracteriztica de Calldad pusde
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sonsi1aerada’ para-cada muestra v laz ‘mediciones zon  generalments
maz faciles  de. hacer puede ser del  tipc pasa, o paSa. de

detfectos - visibles, 2tc. Por otro lado, loz planes de muestrso

requleren de  tamaros muestrales mayores que 1oz planes d

g

muestrac por_varxables.

£l rlzn de muestreo mas simple es5 aguael que maneja solo
ure muzstra. Fara =l cazo de atributos, ze toma una nusstra  Jde
tamato 1 del lote a probar y este se acepta i1 &l nlmers  de
defectoz an la muestra no excaede a un namerc de aceptacion c. -

En la 1nspeccidn de aceptacidn, un articulo defectusse
&g aquel qus no estan comforme a las espeéif:cac:cnes en una 3 zr

maz Caracterizticas deo calidad.

"

Cualauier plan 3i1stematico de muestreo sinmple reauizre

que se especlfiauen tres numeroz:

N Numero de articulos &n el lote en Rue deba cobtenarse
la mueztra.
2] Numerce de artlculos en la muestra al azar cobtenida
dal lote.

c Numero de aceptaciér.

En los planes ‘de muastreoc Jdezarrollados sin el provecho
de! analiziz estadlistico. c  se especifica como cere con la
1lusion de gus 31 la musstra es perfecta, el lote tambien lo
sera.,

Ern ezte tipo de musshres 5 toma wuna muestra aleatoria

de tamal'o n de un lote de tamahc N.
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Some Jef2ctuozs O

aee g T NS ceae al
2L oonumeErs de
=gl lete: sa réchaza,

Cuardt el tamato gel lote N ezl arance, comparado con el

tamabc. a7 1a MUEILra nLn Curva caraccerl;txcéide cperacidn. &
esﬁencxaihénte Lﬁdépendlente dei  tamafwo dei lote.,  Como | &sta
situacich ocuire en la wayoria de laz aplicacione:z 'industriales
vse'céncluye‘que un plan d= muestrec simple queda determinado por
dOS PImeraz, n v c.

o VEl arado d= aproximacién de la curva caracteriztica de
creracion a la curva ldeal. depende 02 [0z valires de n y C.

- 81 ¢ ze mantiene constante y N aumenta, entonces  la

‘pendxente de la curva se hace mads pronunciada.

- 51 n ze mantilene conztante v ¢ varia, entonces la

—

acteriztica g2 opsracildn 2 dezplaza a a 1zqulerda o a

la derecha, =1 c dismlimaye o aumenta.

CURVA CRRACTERISTICA DE OFERACION.

En la practica d= muestreo, las musstraz tomadas pusden
llaevarnos & determimaclonsz  errdoneas <on rezpecto a las
concluziores de wun lote. ror 1o que forzosamente se deben
mcurrly  clertos razzacs al utilizar inzpeccion por  musstreo:;
2z5to 23 debido a que la 1nspeccidn al 10u % ez incozteable er
proacezos de produscion  de altoz  volumersz ¢ en  cases de

1ngpecc1on destructiva,
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Ut araficsioe srovacilidad de FLac1in Je un lata.

&ri baze a un ‘cierto plan os mueztreo, . trazada ceme funcion ag la

fraccion - asfectucsa ‘Cont CURVAT EARALTERLSY LA - LE

OPERGLIONG

FLAN DE MUESTREU LOBLE.

"Ei ﬁue;treo'ooble implica la pofibiiidad da no tomar la
cecxsxon'sobfe al lote hazta Jdespues de haber Lomado wuna  Segurda
mﬁest(a.‘ En . &l cazc de que s¢ este £fzctuands ur mustres doble
ke;xéte 1; posibi1lidad de aAue con 1a srimara musstra zea  sceptado
el lote =1 ex zuficientements busna . cCome tambler  axiste  la
roz1bllidag ge [ue &l lote ssa rechatedo 1 en la primera
muestra e determina que la calidad ez bastants mala.

Por 1o general en el muettreo doble se recesitan tomar
menoz Pplezaz Aue en un Plan de mueztreo simele fFara cualquier
proteccidn de calidad dada.

En el cazo de los planes de muestree doble tambien ez
1mportarte tensr sn cusnta la curva caracteriztica gde opsracién
para poder Jdeterminar 1a aceptacion de loz lOotaz con este plan de
mazELre,

un clan de mueztreo doble =e caractariza Por tenaer dos

msctraz 4 =204 ralime L3 aceptacidn (¢ recnazol. Laz dos

mueztraz pus zer a2l mzIne tamzfio & not  Fero en la mavorfa ae

1oe  cagos. la  segunda muastra ec del mismo tamaho ¢ tizne el
QoOble de Sl1eZaz Que lax primera.  entoncez um Plan e mueitreo

gople FMU0, queds determirnado POr laz ciguléntes accicon2st
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le-Tomar - una musstra de tamaho n de un  lote; contra
los articulos defectuoszos dl.

2,-El° lote se acepta =1 rno hay mas de cl articuios
defectuozos en dicha muzstra, el lote ze& rechaza ©i
hay rl o maz arriculos defectucscos.

3.-51 hay mas de cl articuloz dJdefectuosos en la
muestra,rperc menog de rl (c1<dl<rl), entonces se
toma una segunds muestra de tamafio nZ, Contando los
articulos dzfectuozas de la miema (d2)

4.- El lote se acerta 3! No hay mas de 2 defectuosos

en la muestra combinada ni + n2 (J1+d2<ac2).

El sistema Dodge-Romig utiliza tablaz que contienen
FMD's  1ndexados por zu LTFD y por =zu AQCGL. E1 MIL-STD-10US5D

contiena tablas de PDM‘'s 1ndexadoz por su AQRL.

FLANES DE MUESTRED MULTIPLE.

En loz planes de muestres zecuencial, &5 1mposible
acactar al lote pars ciertons valorez d& n. Las planes de muestrao
multiple estan constituldos gor varias etapas, e€n cada una de las
cualez debemos tomar una de tres posibles decisionez: aceptar el
lote, rechazarlo, o extrasr ctra muestra: esto es en base ai
rikmero  de defzzteog encontridos e 1o musztex zismbinacde hasta e
etara en cuestién.

€l procedimento ez el zigurente:

Se toma una primera muestra de tamafio nl vy s1 no
ex1zten mas de cl defectuosoz, el lote se acepta; se rechaza si

exiiten rl o mas derfectuoso3. [e otra manera se toma una segunda
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musitra de tamafo nl, £l lote =& azepta 1 o exizten mas gz 32

Jefectunzos =n  la  mu

ra Tombinada nln2 y - se. . rechazard s
exizten ri o max defectudszoz:  de lo contrario, haéra Qe extraer
ura  tercera  muestra v realizar un  procedimiento  similar, Se
continia hazta llegar & una decision aungue, ‘al sllegar a la

sertima muestra. el procedimiento setrunca.

PLANES DE MUESTREQ EN-FUNCION-DE AQL'(MIL-STD-IOSD).

El AU o nivel de calidad aceptable, raprezenta el

valor de H®l ‘en laz curvas caracteristicas de operacion, Eil
si1stema MIL-STD-10SD. conocido tamblén como el zistema mijitar,
ez el resultade de un erograma de cooperacion entre Estados
Untdoz, Gran Bretafa y Canada. con el firn de estandarizar
procedimientcs de muestreo er el ambitc 1nternaciconal. Deb:
remarcar que ecte sittema &5 @l mas utilizado vy el  mas
astuallzags, debido a revizicnes hechas recirentements,
Laz tablas militarez 1050 han sufrigo muchoz  cambioz
ggzde  19¥4%,  aMo  &n el que tuvieror Tu origen.  $u Sreacion .
desarrcllo v uso han eztado intimamerte ligadoz <on &€l campo de
laz fuerzac armadaz,

Eri 1947 ur grupo J& 1nvesti3adoresz Freedman,  Frizdman.
Most=llzr v Wallis, prepararon un mamual e=n la Umverszidac ae
Columbtes sl que titularon MiL-STb 1USAT  a:1. =l zistema sufrio
variaz modifizacione: hasts que en 1960 aparacld una  amparbants
ravigions 1@ tablix MIL-STL LUSL. desarrcllsds sn conjunteo por los

nres ELS %34 Y MEMTLoN3I0s, sontangs Con la CODPEFACION =]
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Den;ro.da,{os Mmveles: generalez. =1 mivel 111 rozee laz inuestees

mas . grandesiy;

POFilo tante,. la mavor d13¢riminacion (mientras

maypr;sea?la,Muesbra‘mayar zera la proteccidn dei consumidor) .

Los niveles de 1nzpeccién ezpeciales za utilizam cuando

- ze reqqxér; d2 mueztraz relativamente pequehas | y riesgos | de

muegtfeo g#andes Puadzr 0 Jdeben dz zer tolerados.

E Eli s1gtema militar contiene tablaz para  plares de
’@Qe;tred simples, dgtles v maltirlez. Generalmante 1bsyplanegAde
myesireb zamples zon mas ZencllioD de uzarsa por lo‘éué son . los
,M;sléaanes en la x;dugtr:a. :

: “Existen trez tipoz Jde  1nspeccidén  bajo 2l  sistema
rﬁ;l:tarzzNormal, Rigurosa v Reducida, El usuario pusde camtiar de
“Qn tipo a otro, tomando em cusnta clertas reslaz. Para cada tipe
de' inzpeccidén  existe un ndmero o2 aceptacldn y  un  numEro  de
rechazo, si1endo @ztoz poco ri1guresos para la i1nspeccidén reducida
Yy Uy estricto:z para la inzp2ccidn riaurozas la inspeccidn rormal

reprezanta el nivel medio.

1

€1 ALL particutar a uzarze. debe detarminarze en baze a

un acuzrdo antre el productor 5 oel "y &ste desbe  auedar
. registrado  en un convrato firmado por ambaz parte:z, =2l cual debs

indicar . el tamaiho Jdel lote N, la gproteccaron dezeada en base al
‘AQL. el rmivel de 1nzpeccion (=l maz conun ez el ravel I, el

tipo de plan & uzar (2] zimple =3 &1 maz utilizado) v &l tipo de

1MZPECCION (S& 1M1S1& CON INSPecCion normal).

Laz - r=glag para cambiaic entre los diferentes tipos  de

inzrecc1ér Som las . siguientesz:
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n
-
i

1ngpeccicn normai; pazar a \nspécc1°h‘élgukos%;

* se”ireéSCablece' 13 INSPECC1On normal cuaﬁdo se  han
'acéht;uo % lotes consecutivos . bayo inspeccion

E'rxgurosa.Jl

* 31 10 [otes comzscutives permanacen Daje  1nspeccion
riouresa, la 1zpeccion Mll- STD-168S10 ze zuspendes
enioncez hay Que tomar OLra:z accionas para m2)orar 1z
calidad zometida.

* 21 ze aceptan 10 lotes consecutivos y la autoridad
responzavle le aprueba, pasamos & inzpeccion
reducida.

* ci se rechaza un lote bajo inspeccion reducida, ¢ la
produccién s& vuelve irregular, volvemos a inspeccidér
normal.

Cuando ~pazames- de 1nspeccion normal a riguroza, el
ﬁaﬁaﬁo muestral ez =1 mismo, aungue el numero de aceptacion  ex
meror.  Baje 1nzpeccion reducida. za lodra dismiruar el tamato de
la musstra en aproximadamente wn 44 %, en relacien a la
1NEPEecCION NOrmal a sxkPenzas o aumentar el riezqo de productor.

(Esto acarrea ciertor ahorroz a2n lo

W

coztos de inspeccidn,

Limn azpactc pozitivo de ezt

u
"

ictema &< Que. para un AGRL

acordada, i 2 32 D

rechazan Dalo 1NITPEsc1on narmal, se
Cambla a3 1nzpecclansaluztada. 1 la calidad promzdio de  salida

3zl Procezo =3t

rca dzl ARL 2. ancluibile = oun nmivel inferior,

wre mayor rwmsro oz iotez v =l fabricante

uria aran cantidad Jde airerc. to zual le forzara

& llavar a cabo medidas correctivas de fonds & SU Prodesc.
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For consiguiente’ esta: la

propiadad de forzar -al. fabricanta’s antener‘~§u_'c§iidéd’ ROl
zncina del rmivel . ARL: acordado.:’Si &l éumple"cpn~:su' parta,.

manteniando la calidad superior al’AuL.” el consumidor,.al estar

muestreanda, zambiara a inzpeccion . riducidad, ' dande . co
resultado um 3Jran ahorro en los costoz de inspsccidn. En teoria

todos ganan al utilizar este sistena.

MUESTREQ DE ACEPTACION DE LOS LOTES PUR VARIABLES,

Cuando laz caracteristicaz a 1nzpeccionar, pusden zer
medidas en una escala variable, y ademaz 3ze dezea establecer la
acertacion lote por lote, entonces se puzdé utilizar el muestrec
Fpor  variablez, para lo cual ze seleccionan las unidadses de
muestra Jd= acuerdo con  una buena practica da  muestrec,  se
coweutar las medidas de situacion=2s y de disperszaidn, ¥y zZe aplican
10E Z1QUIEent2T Criterios:

Para limite zuperior de especificacién (S) ¥

Fara limite inferior de ezpecificacion (1) X - kO>=]
Pa"; Jimites a uno o obtro ladc rigen,  las . relacicornes
Ahégilores mas la expresion” U <= DTML =3
aonde;
X 3 media d& la muzstra.
k= conztante da aceptacion (desviacion normal) que,

unts con el tamalto de la muestra, refleja loz riezq@oz
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dé acePtaclon’y rechazo,.inherente al paln de muestreo.

variabxlidad; -

partisado ds1a

1a'variabilidad estimada partizndo. de la
d Jaibplitud media de m osubarupn de la muestra.

07 = la Varianza cenmciga,
DMT = dzzviacion tipe maxima.
Aunque en la literaturas ze ha reportada de diferents
fprma la nomenclatura de lo antes axpuesto,  se debera tener . en
cuenta . lor  aspectes fundamentales Yy entendar “a- lo . Que se

rafiesren,
APLICACION DEL MUE$TREU FOR VARLIABLES.

Er la actualidad la industitie pha dado mayor preferencia
& los . métodos de inzZreccidn par atributeos, GQue xl zistema  de

wuestres  por variabiles o 1ins S1ON FOr medic1d

Alaunas  de

las  razonegz Aue han i1nfluidoe 2n esta 31tuacidn, ez la relativa
faita de reconocimisnto de  la efectividad del  musztrecs  por

‘vartablaz, otra ez la gzcazsz del e3uipo de medlcidn aprofplado y

HEP e I3 CAarencis Gw

Prec1zion que e puadz alcanzar PO

&l ziztemd de medicidr.

Laz compantiaz 2n la que o antaeriornente expuesto ne ez
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i crstaculos puecenﬂ gozarb«de fa véntajass que  oftrece .=l
rFeccionar - la materis Prima’ eor medio. . de un muestreo  por
atriputos. .

e oﬁt:eﬁe mayor exactitud con lar mediciones, Qua FOC
la 3simple conciuszion de que un elemento Tea "buanc” © Zea "male’
{Feigenbaum!. La princifal ventaja del conccimiento del punte
2xacto  en  que e encusntra un zlemarto, dantro de la zona de
tolerancia. =n lugar de cpinar simplemente AqQue &std BIEN,

La mayoria de 10z autoresz coinciden en Que 23 Menos
CosStO30  un plan de muestreo for variacles, qQue un nueztrec  puar
atributos y& qus con un tamablo de muestra menor se puede obtener
una mejor infermacidn, lo cual resulta menos cottozo.

Sz debe towmar en cuenta, para la zplicacien gel
muestres por  atraibutes, s1 el personal esta capacitado para
realizsr dicha labor, cuanto coztard dicha capacitacion en caso
de AqQue no ze cusnte con &1 personal  qQue cumpla con  estos
requizitos. los aparatos de medicién necesarios fara llevar &
cabo  esta  later. lo amerita &] tipo de material Que ze esta
recibiends, e pueden rzducir en forma notable 1los problemas da
calidad ad>ptandn este tipc de métodoz en Tin cada una de las

enpresat  debte realizar um andlisis antes de poner &n  practica

=ste taipe de musstred. 2£t2 no QqQuigre decir Sue no es

cmnerdable el musztrec por varlabiles,

Se  deoen  tomar &M cuenta las  s1gulentes  condiciones

32 conzidare
dete £er una varizble, o capaz de ser PuUSEsta en wna

zscale variable.
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- La 1Inspeccion  Por atributos =g demasiado costosa
{ti1ampo de 1nzpecc1dn, . naturaleza destructiva dei
ensayc, etci.

- La 1nzpeccion por  atributos [ no - .da . suficiente
informacién vy & désea conocer la cuantia da 1a
variacion,

- La variable ue ze conzidera - debe zer

aproximadamente normal, en su'distrlbuc1on.

Laz -caracteristicas que distinguen um plan de muestrec

por. variablez, . comparandaloz con un plan por atributosz, son las

siguientes:

- Se obtigne una protecclén equivalente, con  un
tamafio de musstra ma pequsfic.

- Pusde aplicarse solamerte a la aceptacidrn o rechazo

de una caracteristica de 1nspeccidn,

- Par la Saneral, 1 laca mayores costos
admiriztrativoz, 52  regulers de un Fersonal  mas
hatals ze necezitan mats calculoz:  ce cometen mas
error de  calculo. Y o refulsre  wun ejulfo de

1NZPecc1dn MAS cCarc.
-~ Por 1o gzneral ofrece una base mas aproptada  para
mejarar  la ¢sxlidad y da mucha mat  1rformacion 2

s1tuacionz:s de rechasd.

Para - podar aplicar laz plane: de muestreo For variables ez

mECETaria

MEXICANA NOM-Z-14-1

gztudiar la bibliogratia referente & laz NORMA CFICIAL

"METUDUS DE MUESTRED ¥ GRAFILAS PARA LA
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INSPECCION FOR,VARIAE;ES". laz cuales z& compismentan. con

NORMAS - UFICIALES . MEXICANAG en viacr NOM-Z-12 MUESTREU.  FARA & L&
INSPECCION FOR - ATRIBUTOS v LA NOMO-R-+47 NOMENCLATURA FGRA - LA

DEFINICION .DE  TERMINUS EMPLEADOS FARA EL MUESTREOD bg RCEPTECIUNﬂ

Es. importante 2l elan ge’ muestreo .as
acuerao & un analiziz para poder aplicarlo  correctaménte con

_BYUAR de 18T nOrmsz antei menclonadat.

Wl

Hazta 2l nomanto 2 he Jescrito sn térmiros  ganzrale
log " cornceptas referentss 3 1oz planses de  musstres,  algunos

Nada 3% ha JI1Sho Con reszpecto a la

aspecto:z 1Mportantses etc, oar

erour almacen de materia erime

Qr9aniSsciar que debars Frevalsa
G una  area Oe intPeccion 4 recibo. E3 recomendatble quae  todo
derartaments encargado de llevar a cato la 1ngpzecion de los
materiale: QqQue =& wtllicen durante un proceso de fabricacion
ncuente con un procedimiento de como llsvar a cabo laz actividades
correspondisntes al dep;rtamento en el cuxl debsrin estar
1ncluidas ias  formas de recepcadn de 1oz materiales, la
G1F0z1C10Nn 8e astoz, el ordenamiento.  las accilonez en caze de

1ficagiones de

aue  los matertalez ne  cumslan con laz

calidad, la relacion <ot 1oz proveedore: de cada material etc.
S un procedimienta por  Icrito €l departamento

encargsdo de la recepclén Jd2 1oz materiales, no funcicnara en

forma adecuada.

Lada una de lasz emprasz debera  rexlirar  auditorlas

€l Eracedimiento  en

Feri1egicas  de =1
forma adecuada © 3! ezte NECeIIta una revizldn v actualizaciin
para realizar en forma maz eficiente ezta labor ya que de =2lla

Jdepende =i &xito d= la munutfactura de loz eroducteos , v la
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ctrencion de la Caligaa gzzsada.

Una' g=  las herramientas tndizpenzables en' recibo de
materialez wonm lag hojas de 1nztruccicn de 1népecc:0n laz cuales
depersn Qe contenar  ayudas vizualez. caracteristicas B
nzpecclonar.  tamahe  y  frecusncila oe la mugstra, metodoz - de

InsE@co1an a tomar &n cazo Je que £l material  este

fuzra a2 las zspscificaciomes de calildad,

En  la medida en que £5 CaPacite &l personal  encargado
de reditar 1o materlales., vy eszte xzimile  lO0g cONCeptoz DAz.vu:
refarentes » las actividedez que 32 desarroilen en este
departamsnhte. e podra contar con una confiabilidad acertable en
la recercion de Loz materiales y asi evitar los problemas en la

fase de produccien.
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) [ S SARIWITINS § 34

CONTRUL. bLL PROCE G, PROPUC T,

LHTRSOUCI LN,

En un BrOCEI0 de anufEcTura e cualduiar articulo, “los

73!1?.%:50'2'7t%5 an 1z aus BrOveadore B2 mETErIR

w
-
o
v

Prima necezsris para llavar x Capo 2] 2roceso de Tabricacion &3
une g2 . 103 PUNTOD MAS 1MPOrTaNtes, va Qus en la med1da . en  aue
&23LO3 Provesdores ATTENTUr L1 endo e} Mmatertal [=EW -] las

2EP&CLFICaACIONEs J& Talidad pusitaz de mamifiesto en el [atol e 34 o3 2}

de compra. =i departamento de reciter de materiales no tandrd mas

Que  reaxlizar  wun wewestres pxrs verificesr el cunplimient

calidan g2 ProJuttas recibidoes.

TRt A Son ung buane Blanescidn Y oraanizacicn
Qented de la ZoempsaMia. sJSMEE d% OWSEE Practicas da fabrigaoion,

el  ziaunerte  PEIC &3 @l Cwntralar =21 proceso ae  FTatracacidng

I

LR R T-TRT XN t1ay Fvlarte  aAue  1x pruebs de  fusgs zobre le
Sonveniencla 08 ut Rroaarams de control Jde calioad. e rresenta
Gurante ls merafactura efsctiva ge un progusto., El cortrol d= la

fat lr'IéCh‘.'l‘\ d2l ProOJUILo ProPorclons el MEC LM PEFa &s5ta Tase

A& montrol.

gl contral dzl proguctc zé ha dado & Conocer =Or madio
A% Ja publicacion de SUS 3ZPECEAZ L&cniCosy 103 cQales COmEY ender
araficas de  control. v:erty,xhc"at:xcwnes ‘de calidad. pruszpaz  Jde

confiabiiigad, zontrol  de  herramentaz oy 312R0ILT1.902. Lag

an




actiy1dages | vitales  ode. . las félacionez humanas  aue deben dJde
tomarse en’. consideracion  para’ un control satisfactorio del’
£-roduCcto, ;onsiuéka 1no(sé ha . tomado en cuenta en la mayoria de

fan 1oz Suples 3z . Cesea 1mplantar rr S1Itela e CAligad

—wara controlar zatisfactoriamente £i Proceso productive.  Sin una
alita  morzl ¥ motivacion en la Planta. 31n ur genulno desec de
tods la compalila para la elaboracion de productos de alta calidad
incluyenao seguridad vy conftabilidad, SN una  conveniente
comumcacion O i9s objetivoz Jde la calidad a travas dge toda la
Pplanta, 10z metodos mas teécnicos para el control del producto
Jardn Uy RCCO3  resultades  rardurables. En este punto es
importante retomar lo expuesto por Lazador (3S5). La principal
cuestion basica para garantizar el exite de un  programa  de
calidad total &t que la alta direccion la asuma Como un elemento
estratégico para la empresa y, pPOr tanto con previsién de
resultados a medio/large Plazo mas que & cortc plazo.

tor =u  alta 1ncidencla estratégica. el programa de calidad no
debz de <cer odelegado a terceros niveles de la organizacion.
correzporidiendo a la alta direccion su  seguimiento en forma

Jirecta.

Pera obtenar un buen resaltads @ lo gue  rezdacta al

contrel del procasza. deberd darse erimero 21 Clima PrOoF1C10 Para

sievar & caps ezie conibiol. €1 loadrar L SOMCRlEC JEeralizado

macia ie (calidad  1mplica urd gama muy amplia | de actividadezs
montinaas a traves del programa Jde calidag total en la  compahia.
e Oepe” de - contar coro wna eolitica de caligdad  zelida. una

slaricac vt - uw  ls calidss cuidaziia ¢ Jana sgministrazien’ ds  ls



zaltdag fluminada. Especificaciones claraz. equipos de proceso.
buenas herramientas. blisqueda culdadosa de vendedores Yy
Proveedores. retroalimentacion de rutina y evaluacion de la
informacion de la caligad. todas estas actividades junto con

algunas otras contribuyen &l [ogro de un verdadero comerohs

ot
ta caligac.

Para obtener un buen control socbre el procezo de
fabricacion se deben tener en cuenta con 105 siguilentes aspectos"

Primero.- E3 escencial la creencia aemuina de los
empleados de la compafia de la importancia de la buena calidad,
excelente mano de obra, disefos bien concebidos para lograr
buenas ventas centradas en el servicio.

Segundo. - Conocimiento sobre la calidad. En esta
conexi16n es vital el entendimiento del empleado de las clases de
problemas de calidad que recaen tanto sobre su trabajo i1ndividual

como sobre la planta en genarals apreciacidn de los empleados de

la existencia da métodos modernos para resolver sus problemas
especificos de calidad: aceptacion positiva de los principios,
nechns Yy Pracricas de 10s medios MOdernos opars const=unr
mantenaer y controlar la calidad.

Tercero.- Habilidade: de calidad. AQut son tmportantes
tas habilidadez, tanto fizicaz Como mentales, a través de las
cualez e] parsoral de la planta realmente desemperia las
operacicnes ezcenclales para la calidad conforme se requiare. FI
range de estos programaz Puede 1nclulr actividades de 2ducacion y
entrenamisnto sobre la calidad de la mayor amplitud, desds
actividades planeadaz. para maxamlzar la evposlcion y experiencia

2n 2]l trabaio: hasta fituacionez formalizadas 92 salon 0o riasee,
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Teréblemas de.calidaal

1La experiencia pafecé indicar/duramente aue el primer

Faz0 Que debe dar el 1ngenierc di control dz Calidad para  juzgar
las  necesidades de la plants zobre la educacion cars la calidad.
2z el dz aralizar Culdadozamente 1Oz ProceSoT  &xlitentes  zobre

&3ucCac1on, deterningr  3M3  caractarizticasz. ZWE ventajas o

a
®
03
<
*
a
a
o
w
<

dacspuas formular suz eclanes educativos. de acusrrde

con sus.oandlisais.
LA NECESIDAD DE CONTROLAR EL FROCESC DE PRODUCCION

Cuando en las empresaz se analizan los costos  por
fallags en el proceszs de fabricacidon debidos directaments a  la
mane de obra, ze reflejs la evidencia alarmante del efecto da un
1nconveniante control de  la calidad del producte durante su
manlfactura, integradaz Rror elementoz como 1o costos  por
deszpardicios <} retrabajoz  dzl material de calidad Foco

ceins dal 26 al

aloanzan une Foroadn tan @levad,

i

43 porcirento en algunzz slantaz productivaz.
Loz =levadoz. COttos Aue rapretenta una 1nsPecclon  de
loz materlales durante 21 proceso.  son la evidencia tanoable  ds

un zontrol  inapyosladon, No  ze ruede losrar une S&i1daa

cria  en un eroducto  antes de  haberce Frecentado &
inzezccior. La  opinion actual reconoce Aqus este aumentc en  los
zoztoz de evaeluaci1dn bBlen puede ser otro azpacto diferente & los
coztes  eor el aumento dz laz fallas ainternas, oridinadaz | por

ambcg rviFoz G2 aaztor 1nputables a un CoOntrol pPoco conveniente
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zobre la"caligad en la planta. : LRI I e
3in ambaréo los aitos 3L03 de evalugcxon ¥oel aumerto

de lov costos por fallas intermas, ez ure znuxradov de Qu~' sole

una parce del ‘contral ha zido ablxcado zobra“ilal cal\déd, ‘es

atirados® - ant

da:xr, e prezaz v materiales defectivos- zon
ds . ser vaedzdo: sl consumidor. . Mes eénoso es sun. para michas

_empre«as los protilemnas Que ze presentan cuando - 2zt matertal ha

szdo remxf\do al’ conzumidar o cllente, oW ‘lbg\co aus e tengan

Fraciamacionss vy é:bw lleva )mplxgxto e! uumﬂnto de lns costos por
fallas “axternas-. por.  4que aste materlalftlene que TEEr Crevisadn

nuevaméhCe ¥ suatxcuxdo POr. - material Que cumpla con laz

X enc:as del cltente.

.

Dtro aspecto creago por laz reclamacionzz ze refiere &
aqﬁelloéyp;odUCbos de cuyo comportam:ento depends 2l conford v la
,séguridadi humarnz, La bajx calidad de &3to3  productos  pusds
scelarar  muy serismerte el 1rmediats dascanso.  en ludar da uns

lenta  Qeslinacion de (a pozlcldn comsccial de la  compalMia, an

EEtE  2a30  la conkafila sleede $EF SRECIINIA W rezponiabilided

I

legal. 1 zolo lots Jde baja calidad qua reciba 2] Consumidor.
zers 1o que ze necesita Fara dus unad eneress dquede  fuara  del
T mercada,

Ur contral  geficiente sobre a0 Calided duirarte s
produzcidn activa.  pwad2 orialinar problamas financieros o2 forma
Maz  artara AUE 10T SaSUOET  Orisinddas  fpor laz perdicas =3
reclanacionez 0 3a3tos ledales, &Sta T1CuadC1On Zobra JOof COSLOZ,
st fica - anpliamente la nac2sidid oz una Flanta para un conpro!

adécuado de  zus producstoz. FPusda tambadn baber  Gra falta ogs
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comprenzion  de - la caligad entre- los empleades da la planta.
puedan | faltar | obletives oe calidad verdaderamente altoss ezta
falta 0= aptitudes pusde cervertirse em un cireule viCieso. como

un-mana)c. 1nternc deficlente viun manzjo falso ge la x’nspe-:clon.

En  aquellaz - plantss - en qug‘:g MEntlieng wun  2stEnso
Szistema’ de 'comunxcacxnnes; que’ sbarca hasts los  embarquez ¥
registros de trabalo a dqmitxlgo, No-serd 10 mizmo Sue  elaborar
un$ SCMUNICATION inperfe&ta ba;a infarmar al asrerfte zobre 123

indices de caligdad d= las operaciones de marurfactura de la

Planta. g =

La soluc:onr a los problemas de esta especle se Puede
lograr coen mayor  eficacla en aquellaz plantaz  aus  opsgran  um
programa de control total de cslidad. bvu zolucicws depende: de laz
baze:z de lag actividadez de un contreol  de ruevs  Jd1zefio de
material  adaulridos  en particular, derendsrd Je una  seris de
rutinaz  de control del  productao, &mpllamnente ,concebxda; v

=ficientes e Su oPeraclén,

51 en al9una ocasién se llegazs @ rormular la pragunta

Ezta Auadaria ampliamente argumentada  con loz conceptnz

anteriormente expuestos.

DEFINIUION DE CONTROL DEL PROLUCTD

Ga pusds E&fivﬁl
: El <ontral d2l progucto comprande &l control  de
logs  proguctoz en el arigen de 3u groducciin v
durarte o aRligacion sn servicio,  de tal  nornara

que  toda zeberacion de i czlidad con retpesty &
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ias’ erperifizagionsz. “puede WTare antes e

N auag CPLaeQE

Jue se ©roquzcar Plezsi deféccu

prégucte SErYViITio Saurante’ s

la.calidad esperada para. .

Ssta ﬁérré%iénta,Vxh;}uyé‘todaé' las 'actxvxﬁades dei
controd. - ge ‘célldgdréonre ei Prbdﬁ;po,'~dgsde el momento que ha
F1do aprobadé éara su‘nrodqccion v auz  ze han recibide loz
materialez. hasta el momento en'que ze empaca, € embarca y lo
recibe 2l consumidor expresands su satisfacoion.

La 1mportancia  sobre la prevencion y  control en el
origen de la produccion t= puede aprecirar facilmente, El producto
cuya calidad se mantien? baja durante el proceso de pProduscion,
ge anfranrta & una gran pozibillidad dz auments en las pérdidas por
marufactura.  un aumento en 10T COSTOZ POr la INSPEecTion y Prusba

© lagr  demandaz

Las operacionez de un pProcezo de  flujo cont {nue
presantan un ejemplo ds pczibles difersnciaz de contral  del
producto. entre producclones quimicas y mecanicaz (36) En alaunos
de  eIto3s procezos de fluld continuo, Loz quimicos, dezde hace

en una unmidad simple

T1EMED. &CCI0NAN MSELras corzlstente

del productd 2n oCasione: & 1ntervalos regulares ya prezcrit

UREANIZACIUM PARA EL CONTRUL PEL FROLIMTO.

L3z Ferzomat Claves: &n 13T Practicas 92 Contral e o la

calideg pare =i coantrol del progucts son los ombres v mu)eres
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la tarea del. control total de la oxlidsd.

ALY maquxna’s,

quien realments lo Frch

nsamblxstas supervisores,

anaxxstas Y en 'gener§: toda per=ona xnvolucruda er el procesc

59 f)ncan a SU alrededar .

asi como ‘Oa obreroa Aue tlennn quﬂ,supaersar, SSto qQue &S Par

e= de ello_ que toao el peso c- las actividades del

importante. la

’fbrma~

1 nspecclone: mer:anl ca

Tambiern z& geben Jd2

‘actxvxdaces de laz

‘pé ,reapon abxlxdao d»l plan o=zl =1st=na de  calidad.

referepﬁe ‘al‘édntrol tants del productc come gsl  procesc.  date

zér rea[izado POr 1ngenieroz de control de calidad azignados & la

linea  del " producto en particular.  Fara

=l establecimiento de

e3tos procedimientoz Frogramados, consultara con laz oficinaz  de

Ingenieria de prodauccior, Contabilidad ge Costos y Upsraciones.

A ezte procedimiento e le denomina
recilzntements llamado contrel eztscionario, be

szracter{zticaz ds calidad -en squzllos

Froautto Aue Zean laz "ectaciormezt més

rarz controlar =1 progucts v =l groceza.
cabwy  POr  medls e un @nsilzic de Modo

POtenc1&iess en otra' "estacloneT T Frac

2T

contral da Qrigen b=

Zer medidaz laz

puntoz  Jdel  flujoe  del

crdmiaas L rateqioac
Ezta ze puada llevar a

v efecta I laz  fallas

LICEra  Una SURPSCV1ISIon

a2 la cxlidadg:por: 2l personsl tacnico Jde Lortrol dsl Froceso.

ﬁs‘fesponsabxlxdad diracta dzl

1nagnlero de control Jzl

procewd e tElantae o el eldr e Controg 98 LRI10H0 Rara &4

Froductd o el Procesos  Tietedo @3ts und

B2 1% TR LARDrTANIIE que 2l

=1 thgenlera g control del procazo ze
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responsables de la planeacion de la calidad. disefio de. equipo g

informacion de calidad v diseho Oe Producto v Proceso.y qgé

se use directameznte para desarrallar metodos de” contrel
aproplados y para implantar sfectivamente la planeé:\On de " la

calidaag.

51 Por alguna razon al plan del siztema oe calidad que
=e ha establecido no z& pudiera aplicar: =1 Ingeniero de Control
del Frocesa debera expedir 103 planes Ge emergercla 4que <cean
rnecezar103 para lojrar que la produccidn no salga de loz niveles
de calidad. En caco de qua los problemas persistan. el lngeniero
de Centrol del FProceso zolicitara los cambios recesari1os
ezcCernciales Fara el plan establecido por el Ingenierd de control
de calidad,

Otra de las actividades 1mportantes del 1ngeniero de
control  d2l proceso es;  conservar 1oz estudios sobre capacidad
del proceso los cualez deberan astar al corriente., analizando loz
probrlemas de <calidad que se rFresenten cada dila tratande de
prevermrloz en lugar de detectarlos.

Ez muy importante entender que las actividades del
1égen1ero de control del proceso deberam zer retroalimentadas &
aquelloz respenzables de la planeacidon de la calidad, disedo d=
equipcs.  G1Eend  de productos v proceso.  a los que dizehan 1oz
métadoz  de  control:s  adema:z estaz  actividades eztan ligadas
ina2vitablements can el trapajse d= otras activadades
admiraztrativas emplzadas por la rlanta para el proceso  de

faoricacior,
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Ez un errolt el zuporer que por i _\mPl= h—cho de ponax

en Fractica &l establecimisntc 02 los oro edxmxantos gel control
dz1 products, automaticamente todoz. loz problemas,wdles v errores
aue 'se - estabar cometiends antes de’ azta  actividad - ausdaran

zolucionadosy.  Por [ue 2 la meyér ‘loz probilemss zon  debidoz - o

LIEMEN TN EUTOr1GEN . en T un mal aﬁplea de los Proaramas de

administraclion. 'Una, Platita debs de szsgurarze d= qﬁe tianme - al

migme . tieneo; lo{; ;r§ gimizntos - adecuados: del . control o=l

Ler c'«'aucz

PrOC‘ED W Aue Uproaramasz admxn:stratxyos ncluyen

pract1Ca_ satlsf&ctofxasl que Fuzden - - dar apoyo. at 1os

procedxmxentos de control del Frogeso producta.

lNPLUENCIR DE :INGENIERIA DE LONTROL DEL PRGCESD
CEN EL CUNTRUL DEL PRUDULTO.

gLé 1nganizria de‘control'del'pfo:eso ez rezponzatile  en

la faze de produccion de:

- Azesurar da‘que =il Ferzonal, metodoz, matarialas

}; EQUIFO =e =ISV-’I‘I empleando ds acuerdo al Plan
-1 calxdad
~ Qug. - loz procedimlentoz de <alidad s3ten  sietado

& como fusron corncebldos v oz

qﬁa"%e azpa Fealizer un ajuste  este -zes- -
comunicade 2l departzmento corrszeondisats,

-petarninar unE  relacion continu:  de Gausa-
efecto antre el produchto v &1 proceso,

~ Ugerar  Cor pre

IRl Nt GE datfinidoz  por io=

miembraos  dz la unidad gz control  del
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Para  asegurarze que las &ctividades de control
del - producta forman una parte intearal de las

actividades de la planta.
Es conveniente que en la medida que zea pPosible y de
‘acuerdo "con las necesidades de la empreza, =ze cuente con
Procedimientos que conmprendan el control de herramientas, porta
herramientas vy dispositives, Frogramas de computadora para
control numerico de maguinado. mantenimiento Preventive,
utilizacion de estudios de capacidad del proceso, estudios  de
factibilidad, medios para incremsntar la conciencia de calidad en
loz operarios, arlicacion de las graficas de control, aplicacién
de los planez de mueztrec dentro del proceso, localizacion
estra;eglca de ias estaciones para la 1nspeccion, desarrollio de
indices de calidad (recopilacién de datos y analisis del astade
de retrabajos y deshechoz!. Y todos los procedimientos que caa
necesari10s desarrollar para la mejora continua en la calidad v en

la productividad.

COMO ESTRUCTURAR 4N PROCEDIMIENTO DE CONTROL DEL PRODUCTQ

1.~ Metoda.

El procediments da o 1ot procedimientos de conte ol
del producto deben de cubrir totalmente un cizlo dz marufacturs,
2n 2l  que la materia prima ¢ loz componznetes adauirides, se
tranzforman an un producto terminado. Pueden comprerdar la partae
del  proceso dedicade & la fabricasion de las plezaz  componentes
coms - an el Cazo de una Flanta de procezo. o de ura divisien' de

Proc220 de uns Flanta mavor.
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Cuslaulara [z seR . lal Parte aue . Cabarausn eztas

Procedimlento

detesrn de terer o la firzlidad de angranarse con el
Tiuld e’ 135 plesas o materlaleEs manurfacturadoz, loz cuales depen

Flr Fay Lo mer

a2 =

1dsnt1ficables.

-~ Remepcion er el ares de manufactura de la. orden -

Fars laz prezas. material o enzambie,

Ledid EMZmner de 1os reaulzit d=" T lal orden &

1rlciacidey da ".C'S‘ FEZ0S

iuyends
- FFOCeE0iiin 50

sTranacien; cor

controleg

1.4,- Comtrol o ae U precese . A

manlitactura,

Ceprobacién final dzl producto.
1ido- Auditortaf dé‘ca}xdad'con'referencxa'especxfxcara
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catigad debe d= tomar en conslderacien loz siguiertes factores,

2,34 Requizxtos péra el ﬁroducto: Las especificacicnes
» Cipara &l producto, sus Qaranttas ¥ sus
tolerancias.

2.2.—Com§ se va & hacer; Los factores de la calidad
para planificar zu manufactura. GQeterminacion ds
loz equipos para 2] proceso en loe cuale: se
puede eproducir el articule vy zeleccion da
herramientas Adue se reqguieran, pProgramas de
computadors Yy otras gulas pars el control
numérico.

2.3.- Que es de importancia en el articulo:
ciasificacion de caracteristicas, requisitcs para
suU 1nspeccion y pruebal  lugar para la inspeccion
Y Prueba y raveles de calidad para el muestreoc.

2,4.~ Como  debe Jde asegurarse la calidad: Los equipoz
de informacien de la calidad 3 wusarze; las
pPruebas de confiabilidad a decsempehar: lasz
pPrusbss ge 1nspeccién y pruebaz  automaticas:
practicas de calidad con ayuda de la computadorz

qué se 1ntedaren al dizebfo v fabricacion,

81 2l control de proyeztoz 1ntervinc en el  desarrolle
a=1 productso, ta Iinformacién de los cuatre runtoz  anteriores
debera  enviarze al area de manufactura Juntc con la  orasn en
forma de 1nstructiones.  Cconilderandoze eita actividad dentreo de

1 plarneacion 02 la calidad paras ezste articulo.
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" Er un  croarsmzinuevo gz -control total we o la calidag

se pan dezarrollade actividades de control de Eroveckos.

23

2l procedimients parx =l control total de la calidad del
producte  debera ser ancorporade | en  forma  abreviada de  las
actlvidades dentro. del procezo de fabricscion a fin de contiibuir
come . anformacién .’ de  comFaracidn, Esta . actividad debera
dezarvollarse ; mientras ze ER IR S0 las activigadesz del
departamertco de contral de proyectos

Lima Dlaﬁta que "~ acabe de |nxc1$r suz’ actividadaz 4=
coﬁtrol de nueves dizePos, &stard oQ)xgada—durénte algﬁn t;emno a
cubrir  eztaz actividadss dentro de Sus procediﬁxentos de control
del progucte que este arplicands a zus artl:ﬁloz actuales.

bepemoz  comprender  que no 2xiste nada abzoluto en 1o
Que 2 refizre a laz téomcaz ampleadaz en la fate de srovectos
de un control sobre &1 producte.  Las tecnicas  son simplements
aquelloz procedimientcz Que canllever & loarar la fabricacidsy gus
cumela Son 1o requizltos de calidad vy ezpectativaz de  las

client

FdaFtaNds 1os procedimientos necCasarios Para lograr ssta

fimaiigza,

3.- LONTROLCEN LA MANUFACTURA.
Ya Que ze cuenta Con. las normaz pars el articuls v aue

STLEAN _INCOMrROradas.en=los-Rrrocedimientos,” Tre debar Inicier

az  actividadss ge control en ia manufactura. osbiendo tomat eh

Centa (0 Fiaulentas faotores;

dl.~ Elezz J2) procezo de manuractura, Se trata de
un_ tipo de ensamble que deba reaxlizarse zobre  la

Danda  traznzcortador

A2 ung Prleta que tlens
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-Que :er mEauinag

,én ;idxferen6e3~

subensamble ‘electrico ‘que s

de EL ande=

trata:

can;xdades .delv mizme Tmaterialy produccxon

S 'a;a;xa cbnﬁxnua? 'El't}abajo es ' por “lote;”- sxemprer:A' EEREEES
de " ‘piezas ‘dxferentes? Brandaz cantidades en
corrldaé:bequeﬁas de partez distintaz’

B.B.FHPtxtudes del perzonal d= manufactura . - Son

trabayadorss exparimentados, artecsnds conssientes

de la éal)dad de laz partez que shan produciendo?

Upararioz relativaments diestroz que e)acutan una.

operacion repetidamente? Jefez compatentes ¥

experimentados’ L Supervizores de reciante

AT1ANARCION ¥ 1N expariencila’t
J.4.-Ulase de produccidn . He trata de una plezalcon’un
maquinado de rrecisier? De unm armado complicado? - o

cooDeoun material con escazos requisitoz desealidady il i

Conpenentes electranicos  de w0 auy o anplio?
Subensambzles ori1entadoz a la Seduridad?.
3.5, -Procedimiantos  de  control dsl preductc en  otros
Erosezos de  manufactura, Se suzae armonizar

facilments 21 control para este proceso con los

Aue ya £TTaAm &N ACC1HN PEra otroz procesos.con la
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ndienre | simplicidad en EuT,admimztracion

i =l ‘minime g2 gazfos? S .no es sosible

=)

xhtegrarldz. R Los procedim:entos péra (1)
1ntegracicn $&  opondran a 1az  1nstrucciones.
provecando ia confuzidn?,

J.6.~Aceptacion del cor

ol del producto. Se aceptara

el valor dei control total de la calidad por parte
del parsonal corraspondients? Come  se | podran
emplear 1oz getailesz del procedimiente de cotitrol
gel producto, con la mavor extensidn pozible” El
voczbulario vy la practice sera blen comprerd:dc v
et procezo de manufacturay Cuil cera 1z mejor
forma de dar al personal loz principioc de consral

del groducto?,

S1 el articulo que e plenza producir raprezenta ur

elemento relativamente cequefc para la produccion  total,

"
L

recomenda que Iu Procedimiento de control s&a 1ncluido en LS

o
"

procedimisrtos geterales del contreol del producto para toda €

—

area. Estos procedimlentos generalas aue 1rcluyen log principlc:

de centrol para  todaz laz plaezaz, rezultan por  lo  aznersl

practicsos y Scorimicos &l mismo tiemeo, cuandce eztan

=on woda propiedad. Gon de utilidad en aquellas arsacz

resulzitos Parg 1 cali1aad Ton relativaments un1 formes, agrt
Zuardo is produceién consizta &N una gran varisdad de t1P0E de
articulos.

Los faztores Qus == deben considerar en =l agszzarrolla

g% laz actividade: Ozl comttol no Pusdern S2r concluysntes 21N s
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ze tome. -en cuenta la aceptacxon det uOhthl

idal Products. . Un

t ol que sea e alente tecnxcam nte pero N ze

procédxmxenth de c

pueca'~:ntrodu::r al P4r= iau deb traba)ar con el es de muy

pequehofva14r y resultara

-VACYfVIDADhSQéOMUNES'EN:EL'udNTROL DEL PRODUCTO. -

1 Las forma= eféthvas qus toman 1os procedimizntos: de

:céﬁe}oi de] producto, vérzan ampliamente & traves del tipo de
1naustria y de1a forma que tomer loz procedimientos de laz arexz
de contro! de calidad. Ezta situacién ez debida probablemznte &
ia  diversidad en loz procesoz y tipo: de 1ndustria, Sin embards
_esto es de mayor utilided para expomar  loz modeloz  ge  los
procedimiento:z de control del productc de acusrds con los  casoz

la 1ndustria. en lugar 4= la presentacidn de  Caso:s

-DESEMFENO DEL TRABAJO POR LOTES.

Para controlar  la  produccidn por lotes  se dede
procurar un efectivs programa de mantenimiento & fin de Conservar
log eaquipez del erocesc =n buznaz condiclones. controlando

SIMmEradamenite laz mErramlisntas,

proaramsz de cantral

nlinerica;, t1voz vy portaherramientas Fara Conzerver la
Ccalidad durarte &l procezc Productive v evitear la perdida Por

2Epec1tiCaslanes e contral ge dr1zzfo.

Fara evitar al maxame 1oz gefector en la  elaboracidr
ael rmaterial porr lotes 3 neceIario. comp lemertar laz
actlvidades noraales  com procedinlentoz efectivozs  de  control
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durante la manufactura,'f:ontempiéndo' por ‘o menos ' lag ' cinca

actividades ziguientes:
1.- Incpeccion da’ la primera piaza. Loz operarios hacen

‘desde lUE30;  isUS. Prop1as COMProbac1ones det

“para - 1o - CUal ge l=z proporcionan 1oz

vérdcesoL
;célibr;qores, correspordientes o un  Matter de
;parlencia =12} caéo de que ze trate de la 1nspeccxon'
de aleuna caractzristica por abtributoes.

2.-7Un nuestreo de acaptaclon para los "loteéﬂ

- ) - terminaaos., ;

d.- Control de todos los datos de la inspeccion final.

4.~ Auditoriaz de calidad por los 1mgenieros de control
del. proceso. : RS D '

S.- Examen de prnc:b;biaifxn de los dates de control
de .la 1nspecciﬁn :théi y de  laz ‘auditorias de
calidgad,: ayfin.de deducir laz accicnes correctivas

parg'prevenirulas fallas e gl ziguiente lote,

Es importante hacer notar que los  cinco PUrtos

Phntos no incluyen el musztreo del procezo M la patrulla  de

inspecc1on, que “son caracteristicoz en les  erocedimientos

AtIVOT e 1lagado a demcztro:

ev

1az e wng Turins

PO - medio  JE

xaztiva  de  pueztred razulte meracticzble vy antieconomica,

(=Rt las cantidades Jus se produzcar Sean Muy pequetas (=) 3}

tiremps dx Gperacion muy corti, por 1o que el trabage ge

coneprobacion  de la calidad del sroducto dezberd eztar a cargo de
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‘ los operarios; claroiestoz déberanfestak deblaamente capacitados.

&. ~-MUESTREQ DEL PRUCESO.

Un proceso puede ser muestreado fFersiguiendo  dos
finalidades una &l control @&l proceso ¢ la otra la aceptagion d=
los productoz del mismo. {112. Cuando z& persiaue =1 ultimo  casc
el objetivo es obtener una muestra representativa del  producte
fabricado dezde =l pertodo de muestrec previc de forma que las
muestras ce seleccionen del proceso de produccicn de una marera
estratificada al azar. En el pramer cazo el objetivo que se
persigue es al control, vy las unidades deberan elegirse de forma
que exista la varlacion minima dentro de la muestra y la maxama
dentro de las muastras. Por lo general, la finalidad del mustreo

. .
de aceptacitén es asegurar la calidad después de qQue las unidades
han sido fabricadas. El muestrec de control deberd preveerse de
tai forma que s&¢ obtenga la indicacién mas ripida posible de toda
circunztancia causante de desviacion.

Ltos trabajos de produccidn varfan desde trabajos fpor
lotes hasta producciones en gran escala. Alauno:s de Jos lotes no
se vuelven a fabricar, otros zon procesados en forma regular, rFor
lo que se debera establecer un NCA (mivel de calidad aceptable)
Para cada wund de &stoz Procezos  (34). El  procedimiento  ds
muzstreo del Fproducto por lo menoz Contempla cuatro etapas en
terminoz generales:

1.- Ajuste de laz operacions:t por parte del obrero., con

supervicidh vy aprobacién de la primera  pieza,

1dentificandola como mastar para poder contimuar s
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operacion.

N
'

Comprobacion del trabajo desempeiiado por parte del
obrera a 1ntervalos redulares de tiempo, POr 31 te
descubre &laun defecto rodar realizar lasg
correcciones peartinentes, arrobando &l cambio por
el suparvisor del procesc.

3.~ Lomprobacion del desarrollo de actividadas segun la
tabla de muestreo del proceso, zeparacion de los
materiajes buenoz desde el ultimo Punto de
1sFecci1on o el rechazo da las piezaz s1 el muastreo
demuestra qQue la produccidén no es satisfactoria,

identificacion de la separacion de los materiales.

4.~ S1 al inspector del proceso encuentra algun
defacto, lo notifica a laz autoridades
correspondientes fara A4que te& corrija el proceso
inmediatamente, determimando una 1specclén al 100 7%
desde el ultimo PuNto AQue se encontraba sin
Froblemnas, marcando la causa del rechazo,
correcsitn del proceso y autorizacion de aprobacidn

para contiruar con la fabricacisn,

A excepcion de  la comprobaciones eventuales de un
muestras  final, la aceptacion zobie los lotez, para conztatar
periddicanente la efectivadad continua del frrocedimiento  del
nuestreo del Frocaso, Mo oo requiere de ninduna wnzpeccion final,
cuande el procezo ha demoitrado zer tam zatizfactorio.

La wtilidad obterida pPor la factoria mediamnte la
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utilizaciory de procedinientos er.tenlcas d¢ muestreo es  dibido

entre otras Cozas & la Capacitacion o, Programa educacional Jue ze

1foparta dentro de la planta. la parvicipacién de loz empleados

para dar una mejyor calidad dentro-dé zuz aveaz de trabajo,
estimulacién, Yy &n general d= todoz lo medics de 10z cuales
dispongs pars la cbtercion Jde 1oz obietivos de calidad dantro

Procese de produccion,

7. -VAKLABLES DEL PROCESO.

Para tergr un mejor control sobre le proceso deten

seleccionadas las caracterizticas mas 1mportantes o come se

=]

=

1

la

w
L

[
-

er

es

llama actuaimente relavantez o de mayor riege, o laz que afectan

directamenrte al rroceso. Estaz caracteriszticas puaden

ar

seleccioradas a partir de la experiencia del personal involucrado

en el proceso de manufactura o bilen =1 la conpafila cuenta con un

departamento ezpecializade de ingenieria ezte se debara hacer

cargo de zeleccionar lag caracteristicas relevantesz o como se
Aulera clatificar,

Para asequrar ia seleccion optima de
caractér\;t)cas claves z2 azberan  revisar  alaunas  de

variables erincirales del proceso:

1.~ bizemo. - Pare cunplir con la definicider del dibuio

R0 1@ Patte, <« bien desarclio’ da productes,

cenrxtle A2 ls que T2 tratsa.

Lo Hiztorial antarior. - -de deberd revisar: 2

anterior y -a3z1 determinar las carateristicas clave

~
¥
-
w
R

DD

A
-
o
ol

en 2l cazi 02 Que S cuente Con 2cta intormacacr,

L
¥
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ieridades | aus

carzcteristicas. . T . L PR

ds la parte vy 1oz Camplos. L

S, - . Miétocos © de oFeracién,- Fara asegurar qﬁé“}aifurﬁa
de realizacion zea la adecusda. vy aéi manbegé? 1a
calidag deseada. '

Une de los métedos recomendados para la seleccion " de

laz caracteristicas claves es =1 Aralizis del Mode v Efzcto =e

las Fallas po:énc1alez 3N

8. -TECNICAS EMPLEADAS PARRA CONTROLAR . LB

PRUCESD/PRULUCTO,

Existe un numero 1nflnito de Lanlcas para controlar -zl
Proceso de fabricacion. esto dependerd principalmente del tipo de
eroducto que ze este fabricando. ae lo complelo o sencilic dol
proceso de manufactura. del ti1po d= 1mstalacionez necesarias, de
loz metcdos de  fapricacien. del herramenteal © maquinaria
necesario. del riea de argamizacsuen de la emprazz. del araldo de
educacion de loz  opararics  etc.: P2ro  existen  Ci1ertos

limeamientoz 1oz cualez zirven p

LY

ra Za afFlicacion en cualquiera

11 laz  empresasy en Cualauiers de |

o

Z proc2Eos de produccadrn.

o100 E2T 0 necetErio  CONocerlor v aplicar oz ads

zi1s%ena de producsion.
Uney "de  loz azpectss wportantes pars 2 control  del
Froceso @z la determinacion de la caFacidad gel processs

Carazidad del procezo. Tomardo er

1izLderacion auz loz

ErOCRIo:  tienen Eu variscion anherarta, ez

detecminar
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“la determipacion o

la capacidad

establecimientn: da. (5. norma cortrol del producto, estes

estudics - dan’ 1z
tolerancias. qu2 se requl

En:’ ‘I Hasen
reporta . la ‘formabdeil)éVar E‘CSDO dﬁ éstudiobde“cééazxdad del
| Procesc. i :
Reci1antenente con la’ aparicion de programasz de
ﬁompucauora utilizados para controliar el proqucte  baic
condiciones normales de manufactura., El control de &ste programa
rezulta ser mas efactivo =n su &tapa da disefio. %z han reportads
experiencias exiztoscs de ja utifizacion de proaramaz comn ez €l
casn. de Raul Reyero 1nforms espacial (U48), donde indico que el
exito del ordenador personal reside en Aue el Cozto eg reducido vy
Que &n un momento de 1ncartidumbre , ha ofrecido unz araultectura
abierta.
El mantznimiento preventiveo: 22 otro de loz  aspectos
dentro de laz tecriicas para 2l control del procezo/productao,  va
aue  dependz de eszte tipo de mantermmento &l funcionaniento

reaular e 1s mEaIUANRr1E: y de todos

tizrramentales qQue
1ptervienen en el proceso,  Va due sufren desgaste por el uso

conztantes

HAESr tative conbtar CON Wh PrGarane 32 mantenimlento

BEreventlveo Suesto aus rodra plamificar  un

exafn
erezente una dztencion.

Flanzacion dzl ziztemna para Calibracidn vy nantenimlienta

del zquip

232 Programar en VAR 1&E toarmas diferentaz.

2

Frovabiemente  la Wwas comunm e en interveaios de tiempo fip0:z  oin
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meartar el use Fesl del Zauipo. Enle Qua | esta  metodo  Fara

'%léunés ;ﬁﬁrg§$s~puede rezultaP ca?o,“oov 1o que alaunas empr
X plan:f:éan esta trabe)o de acuerdﬁya un - medidor de tiempo
transcuréfdo 1nEtalado  &n ) 2QUIRO operandt  elsctronlcamertie.
T Existe actualmente en él marcado un prog}ama d& computadorx  para
llevar & cabe este tarea zofwers PC para mantenimiento ds 23UIF0T
de prueta v calibradoresz,

Control durante la  marufactura: Fara controlar
adecuadamente la munufactura de Cualquler Progucto ez escsnclal
contar con el perzonal con aptitudss adecuadaz, con la habilidad
Fara las operaclones que deberan |levarze & cabo y con aptitudes
firmez hacia la imeortancis de la calidad del producto. Loz
ocperarios deberan terner rlena cornclencia del mane)o adecuads de
1oz materiales acompahado de un movimiento eficiente de los
mizmos que logre por lo menoz &vitar la averia Jde los materiales

e transitc.
F. ERAF LCAS DE CONTROL,

Come  lo indico H.  JSamesz H,u37) una arafica de control
&% urE 1lUStracion dinimica axl desempefc Oel Procezo en U PUNLO
especifico del mismo. ademas de ser una O las majorez  formas

rara evitar Que el proceso e Jdeterjure 0 e 24l19x Jde contros.

firadficacs de control: Las araficas 9= controtl. core 1a

detecciern de-faz cauzas potencialesr para-dos aafactos.

U £EE  Originsn ’ losz rechazZos.

wred de’ 1oz metodoT  mas

1mPOrtantas que se amplean Fara el cdnprol gel- . producto, Eugens

L. lrand (39) Aporto evidencia de algunat aplicaciores 9




grsfxcos gz control.  ademz: 02 reslllar N anNalsis EXauItive dg)
tipo. de graficos de control para oz Procesos productivos,. e
analizan diferentes tiroz de araficaz agerendizndo de las
caracteristicas a monitorear! pueden zer Jraficas de control por

atributos o graficas de control por variaole

Exizten numerssoe  elemploz de la  aplicacion de  los
graficos ge control, Ihomaz MoK, (407 muestra wuna de las
aplicaciones del control 23tadiztico de calidad aplicade & un
productos  donde concluye gue fug de aram utilidad rara faciiitar
la produccion de otros productos en bDase a  la experiencia
adaulrida al roner en eractica el control estadistico del

pProcaso,
10, -TABLAS DE MUESTREO DEL FRUCESO.

El wmuestrec del proceso &3 especialmente de aran

utilided durante el rrocesamiento de la partes O componentes, v

especialmente en aquelloz casos en que laz araficas de control no
pueden cer aplicadaz. Otra de laz muchas utilidade:z dzl muestres
durante =l erocese productive ex 3w arligacion durantz  laz

aperaclonsz  de manufacturzs dz 1o

W

subenzambiies. Bl muzztrec
euede tomar ja forma de una S&lecclon rutinaria dgl mizmd  nruamerca

Qe untoades wdeberca eitlar blza Cefioise el

eto de wunidad ya

que dependzre del proceso aue e catnn en  Caoa

lon dz groduszzien. Tambien Tz

cEh n plan o o2

muestrec - definmido, esto derendara Jel tLipo de Proceso. de . 2
conpleindgsd. v de las caracteristices quse s €3ten evaluando,

de debe de elidlr un tipd de mueztrec adecuado.: tomando
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&N Cuenta que seu sfectivo, barato y de réapida evaluacidn para

contar con lot ultadoz del misnmo & tiempo para determinar =1

el Proc2zo Productive va POr DUEn Caming.

Ern ia actualidad cierte tipe de itndustriaz utilizam 1a
tabla de nmueztrec rara la calificacion del producto, Dbasada en
temafior de muestrs concttantes zin 1mpartar el tamahc del tote ver
imanual (-10) de Ford).

11.-INSPECCION FINAL

La inspeccion  Firas ez unte de Loz puntos claves Aue
debe ser tomadosT en cuenta ya queé, Con estos datos copilados en
forma de graficez de control va sea Por  atributos o por
variableg, establece las bases de me)ore y en Que puntos es  de
prioridad llegar a cabo acciones corractivas ai procesc, los
resultados de esta inzpeccidon deberan sear remitidos an forma de
reporte & la gJerencla, para que se raunan loz  dJdepartamentos
involucrados vy determiren un plan de accion en base a las fallas
obtenidas en el Proceso alaunos autores antran 2n polémica de =1
ez  necesario  1ntedrar la inzrpaccion final o mo,  esto dobe 33
anadlizado por cada emprega, vy determinar los proz y los  contras
de ezta actividad, <ome (o manclone Urospy &0 Su cbra Hablemo: de
Calided (9) “Aprendan como haxcer bilen las cozaszs y haganlas asi
toda el tiempe”. 1 lledaamos a tal perfeccionamiento ze podria
eliminar la 1nipeccion finasl, 231 no @3 &S la inzgeccion froal z:z
winst brerramienica o uluilided Ja qus pooemus Wb111TAr 1R Coms

inficador de calidad.
12, -RECLAMACIONES DE LOS CLIENTES

Ttre 32 1ef controles dQues deben zar tomados en cuenta,
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aunque vya no diractamente en el procezv,  PEro qus avuda  a  la
mejora dzl procezo productivo &3 el analisiz de [az reclamaliones
de loz consumidorez o 10z clientes. ARlaunas veces &l reriodo o=
tiempo que ze llava =1 contar con los aspecCtos mas 1mportantes
del motive o los motivos de la raclamscidn ez larad  dependiendc
del la drstribucion g2l producto, d=  todaz formaz &z
1ndizpensable Fara svaluar l2 =fectividad de los conmtroles que ze
estan ponlendo er practica en &l proceso de produccion,  hacisnde
resaltar  aausllos defectoz zobre loz que e debe 1ricisr una O
Varias accione:s Correctivaz enerdicas y tratar d2 prevenlr cue e
prezente nusvamente la  falla. Dezpuis de tomar las acciones
adecuadas Fara la correccion y prevencidén de  las  fallas ez
1mportants  determinar  la mansra de como e estan mane)ando las
quejaz de los clientes y tenar 2n cusnta loz azuntos relativos a
1oz zervicioz Fosteriores a las reclamaciones (03).

Ern  forma qerérica ze trecomienda llevar a cabo los

Tigulentes controles vio  actividade:z dentre  del Frocesoc
Produciiva. aunaue algdnd: ya harn 5id2 derc 1tos antarisrnanta.
- Capacitazidrn gz 12z operarioz en 1oz wmitodoz de

trabalo Que e deban de realizar,

o
o
n
o
@
3
w
a
o
a
W
o
o
o
o
o
w
-
o
n

- Carpacitacidn = técnica
mveless dz la compafita.

= Drasramaz de fluyo del proc

+

Araliziz gl mods v =facto de las rfallas potenciales.

- Planzz a2 control,

'

Czlibrae

adecuados o 2qQULIPOT de-medicion.

- Eztum

4z calibradores v equlpqs deimedicion,  Fara
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comprobar su furcionabilidad.
- Programa de manterimiento de calibradoras 'y equipos |
dz  prueba.
- Holaz de inztruccion de operacién

- Hojas de 1nstruccion de inspeccion,

t

Programs de mantenimiento freventivo de todaz  las
maquinas v  herramentale: utillizadoz en el proceso

Froductivo.

Yecnicas estadisticas.

Plan de control de fabricacion.

Instrucciones para el control y monitoreo dal procesc

Evaluacién de la habilidad del proceso,

Control estadistico del proceso.

- Calificacion v momitoreo del producto.

Pruebas de laboratoraio, 1incluyendo las de

funcionabilidad.

Muestrao dentro de las etapas importantes del procezo

Dizcipling rara 1a zolucidn d2 problemas.

Rastreo de lotes cusndo zea requerido.

- Planes para la mzjora continua

- Procedimientosz,

Las actividades mencionadas ¢ los controles del procesc
NG recesariament: detan de dezarrcllarse en el ordan indicade oy

tampoco  prebendan Zer todes [az que @e Jdebarn de llevar  en un

Frogceso proauctivo, alaur Procaesos raguleren Je alfurazs  atras

activigadsz o contralez mas asFecificos, depende del  tipo  de

srozeso o de la campleridad ortrolaz qus debarn  Je
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CAFITULO I

AUDITORIAS DE CALIDAL

* PEF INIC10K:

La auditoris de cxlidad depara de antendserszse como:  la
evaluacion "de las - actividades de la calidad, realizadas fror
especialistas externes a lz emeresa. com el fin de dar & loz
LuParvizores y directivos un PUNte de ViZta de coms se  estan
desarrollando lag cosas dentro de la compabia, H., James (39)
opP1NG  AQue  laz auditoriaz intentan evaluar la efectivigad vy la
adecuacion de una aztividad espe:!f:ca como la integridad de loz
datos, el control de los tallarss de fabricacion, loz controles
sobre lot materialez rechazadosz. &l procesc de contratatacion, la
seguridad, loz controles de loz activaz, =tc. Dirigsn zu atencionm
a cada localidad en su comunto v abarca  tuchaz  funciores. La
corecta realizacién de una auditories costoza y toma ti2mpe perc
zus resultados tilshen un efecto muy 1nPortants zobre la salud del
nescec1o.

Ishikawa (02) 11d1cod que la auditoria de control ' ge
calidaa sirve para nacer @i seguiilento dal procesc qe conérolr
Realiza 2l diagndztico del Caso y muestra comg  Corredlr las
fallaz Aaue pusdan terer,  S1rve Parg Corrzdir (o defectOSV Al
articuloe &n caso JI% su2 10T tenaa y para aumentar sﬁ atractivo,

fara fFelgertaum- (14  Las augditortas: al sxsteqa ae

calidad establecen la efectlvidad gs:ia amplantacion del siztams
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de calidad vy determiman el grade hazta =1 que se han  alcanzado
1o obaetivos del zitema., La auditoris esta orisntada hacia «l
S1stema. en vez Jd% Nacia €l producto, este punto de vista difiere
corn &€l de [shikawa ya Que &1 hace referencia hacla el producto vy
"o hacia el ziztems aunqQue dé)x entre ver aue la  auditoris
tambier debe zer enfocada hacia &l siztema; vy Jda por definicidn,
“la ausitoris a= ia calidad ez la evaluacien para verificaria

efectividad del cortrol”,

TIPOS DE AUDITORIAS.

Lasg auditoriaz de control de calidad puede ser
divididas en doz grand=zz grupos; laz auditoriaz realizadas dentro
de. 1la compafila que se les llema auditoriaz internas, vy las
auditorias que se practican fusra de la compafia. llamadaz
auditorias externas. Eduardo H. en su articule La Exigencia de
calidad en la auditoria interna (4I) sulirid que la revizidén
nterna es un autodiadndstico del departamento de auditoria, <que
debe lievar e] perzonmal del mizmo.  La revisidn externs llevada a

c2bo n  forma o

A
m

auditorta ez realizads ROr 1o SERerai por
clientez o posiblez clientexz.

Las auditorias d2ber de cumplir con un  obletivd
dafimads Yy an terninos denerzles el objetivo qQue se persigue &3
1a verificacisn de como ze &ztan dezarroliande 133 Gosss v esto
euede abarcar de2zde una Area muy Feduelia asta todo el zizteita
adinimizterative, de prodgucscion. Jde servicle stc. dz laz compaifiazi
eor lo que se pusden realizZar suditoriaz como las del  sigulente

tTieo 3
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t

i

El Rroposito de una auidicoria o

comprador .

Aﬁdxtorias da'cohtrbliae ca

Auditorias:. de: contféi. de.-cs Uadas’ con

Droposxto de Pert1f1c=cxon.‘

audxtorlas de calxdnd para hucerce acreeuor a a!gun

Premio. que Se 'otoraus por parte ae los clxentes o de

alaun orgamizmo qubernament-l. N

Auditoras de cortrol de calidaa POF . Un consultor.

Auditorias < llevacas a cabc ya ced en: forma lnterha o

externa al Froceso-producto,

Auditoirias dal producta,

Auditoris= de procedimientos,

Auditoris departamentales.

Auditorias del siztema de calidad.

Auditerias af zistema de calidad de los proveedores.
Auditorias interrnas llevadas a cavo por el presidente
S la  empresa, FOr el Jefs de la unidad © por. el
cerzonal Jg control de calidad.

d= confiabilidad - del

Audrtoriaz -3 Preba

laboratoric,

CErodusts 9 eroceszo, | S

contyroler ¥ que i ze enli Farme
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Se nta clertas cohsideardlones

& el 'establecim:en£o5dé 13 au&xtorlas de’calidad para loarar

los onjetlvos del programa devcalxdad. 1&5 duales podrian ser® -{as

=1guxentes.

- Proposito.

Dezempeho de la auditoria.

Frazcuencix de la aua:bokta.

- Reporte y documenbac:on -obre los’ resultudos.

Plan de accien uarectlvo y/o prevencxvo

AUDITORIAS A FROVEEDORES :

Laz  auditoriasz llevada; a cago ;vlosr proveedorez de
materia prima . para dazarrollar un proceso Product;vo, en  los
ultimoz afoz ze esta manifestando con mayor frecuencia, eztos e
POr  que &l estar securos de due las materias primaz son de  la
calidad requerida, ze aliminaran varios problemaz ocasionado:z
Por  la mala calidad de 1oz productos o materialss de entrada  al

procezo. Exizten determinsdos lineamientos eara llevar a cabo las

auditoria de 1oz provesdores W cjempla de ezto 1o tenemds com la

1NdUsStria autonotriz la cuxl cusnta con Cusstilonarios eipectfl

para realizar las auditoria & loz provesdors:s. aunqua algunas de
‘23tat compafilat rexlicer un MIYOr O MEACr PEmmEers de  preguntas,

por lo general todaz eztan encaminadas hacia el mizmo fin. £l

docunatt s cor ) Cual levz

s

zrovaedores Fara Ford por 2iemel

o

Serporative de

calificacior &l Frovesdor (43) complementado cor oLro que e

titula  anditeria ael  s1ztema a2 Yy lineamientos  de
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evaluacion ‘en log -loz cuales s& encuentran’. todez oz puntog
Necezarios Para calificar el Tistema de’ calidag e los

Proveedores.

Por otra parte la 1ndustria farmacéutica también cusnta

cor sus fistemaz d= evaluacion a los rroveedores los lineamiertos

@stan  descritos an titulades Gutla de Practicasz
Adecuadas de Manufacture pearz cuartds Limpioz - (44), Comite . de
Redaccion de Gulas Benerales de VYalidacién  (45), Guia  de

Procedimientos Adzcuadus dz laboratorio Analitico. (46),
AULLTORLIALG AL PRODLILTUG,

El eropszite de rexlizar una auditorta al producte Ez
medir la efectividad del control del producto. comsiderada  come
una  tacmica 1mportante en la ingemieria de controel del  progeso.
Desde &l punto de vista az] clhiente, la evaluacion de una MUestra
relativamente Feauzha sobre la gque  zupuastamente e han

desenpzfiado todaz las operaciones,  Pruehas & INSFECCIONEs y  qua

zsta en 2sfrera de sar enbarcada, = ar éexpedida al usuario, La

medida Jde la calidad zaliente tlamada "czlificacion” v

21 de recolaccion as

comprotacion.  Ezte tipo  d2 evaluacion debe

acuerds & W Rl Dlern eIiiycturad

©
kil
Il

laz pruebas

calidad, tomarda 2m cusnta prircipalnents tod

b
‘.u

calidad Sue Fayan  Trde SFEltuEdas [

adicicnales de vida, amtaentale ¥y de conformidad Que o pusdar

Tar Jezarrolladaz ka)o condicionss deé producsidn, Bl sxamen el

producte taio condiciongs de s

HO CFlentaclan Far
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los ‘paeo= de la auditeris aus en teminos sererales ‘eodelan ser

loz zaiauientess

1.- Finalidag dela caliricacion

2. Coleccion de catbs{

<R Def:ﬁlc:on de aefectqs;
4.->Un\dad de medida para la dale{téglon.

&.- Patron a2 comparacidn,

6.~ Correlacién d& 1og dgatos O= calidao zallente cors

1oz datosz realez de loz usuar:

Las actividadzz oz auditoria rueder Sy desempetiadas
directamentz al final de la linea dz produccion o puade ser  en
nstalaciones  cuyo proposito pramordial sea 2!  dezempefiar  las

auditoriaz, o tambien pusde ser el cazo de  productos  donde

clertos component.es o subensambles [uedzr encarzuladoz
efectivamente en 2! producto terminado. L ubicacidn  deperdera
dzl  luqar donde laz caracterizticaz de calidad pusden ser ne)or

avaluadaz con la etectivigad tecrica v la obaetividad nacezaria,

En  lo aue resgpectd a la frecus

Tl de auditorias,

SLAUNDE ORLMEN que tealllade deparadiendo Jdel  volumarn

de  produccidn voalaunos

nE a laz wWiciones de ti1enpo de
Producclon. Por lo Que se recomierda AQus en Producclones rapldas,
la frecusncia de auditoria dete de ser dlaria.  Se  Progabaran

auditoriaz  zemanales R de produccio media v o la

xadiboria  mensual s ge cloloz  de

eroduecion largos.
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Durante la auditoria de calidad del sroducto z& Jdebsran
evaluar cada una de laz caracterizticas ds calidad con Jdemeritcc
&313Nados a cada discrepanczia  con  rezpectes a la Tulidad
1dent:ficada. graficande loz dem&ritez Fars  determinar la
tendencia de la caiicad de2l proogucto v la efectividad del control
del producto. Loz datos de las auditorias del rproducto deben ser
arnalizadas cuildadosamente, Fara 1dentificar lac &areac que
necesiten una 1nvestlgacion de dizefo, métodos de control,

pProceso o procedimentos.
AUDITORIAS DE CALIDAD SOBRE ACTIVIDALES DETERMINADAS.

Al3unas empresas mantienen un grupd de auditores
independiante Para el estudio de areas problematicas con
suficiente detalle ¢como Para dar lugar a una accidtn o un plan de
acciones correctivas. Los aspectos maz 1mportantes para eite tipo
de auditorias son 1os sigulantes:

Los acpectos =cometidos & auditoria deben conprender
todas aquella:z actividades que afecten a 1a caiiced. sea cual sea

- ZU POS1C1ION en la organizacion interna,

€1 auditor debera de tenear suficlente capacidad tecmca
para Jdescribir los hechos, vy 2] detalle v poder defimir el
problena v dar ciertas 1ndicaciores de jas caugas,

Loz groblemas de relaciones humanas deben considerarse
como  potenciralmente  explozivez. Sencallamente & la  qente e
molesta =ar controlada, por lo gue la finalidad de la auditorta
debera et perfaectaments sxplicada. despuds NOZLrar loz

recultader g2 1E auditorid a ta funcion afectades Ltelands ge no
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Zer dramatico en el xnforhe sino simplanerte realista.

Cualauier parts: de la comeabia puede zer audltada va
sea en forma.periodica en bate a un programa de auditortaz o por
Fresentar problemas  &n  su desempefio O pued: ser  que  1as
circunstanclaz de la Plants rejuwiaran que =l priciplo basico de
las auditorias de calidad zear arplicadas areaz Farticularez como

podrian ser:

* Auditorlias de calidad de servicic al progucto.-
Drientada a la evaluacion del products en el campo,

* Auditoria de lx medicion de la calidad.- Orientada a
medir lasz practicas de evaluacién,

* Auditoria del proceso.- Orientada a hacer una
auditoria de laz practicas de control del proceso.

* Auditoris de la prac.ica del proveedor.- Orientada a
realizar una auditoria de los procedimientos claves
de calidad del proveedor en operaciones gue se
consideran criticas.

t  Auditorta dé Fruebas de conflimize )l 1dad del
laboratorio.- QOrientada & realizar auditortias & las

pruebas de confiabilidad.
AUDITORIA DEL SISTEMA LE CALIDAD.

Cuands se habla de auditar el ziteme Jde calidad sk hece
raeferencia & que la auditortia gzta orientada hacla el sistema, en
v&z de hacia el producto.  La auditoria del sistema qeberd formar
Bparte impcrtants 0= la admirnstracilén y tecndloqla de la calidag

totel., efactusndose a traves d2 wn programa blern sstructurads quae
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1incluya la evaluacion de todaz lasg actividadsez clavaez deg la
compaila. - Dentro de ezte tipc de auditorias =€ profone realizar
auditorias de procedimientos =13 Areas S1StLeEmanicas
particularmente criticas, programandolas para sSer =jecutadaz con
unk  freacuencla mucho Mavor Que las  auditorias del sistema
comrpleta,

Realizada la auditorta del <sistema. debera ser
formalmente documentads y distribuido & todas las Arens,
individuos ¥y gQrupos claves , a la alta gerencia de 1k planta v
compatia, para la 1dentificaclén de las 4reaz que presenten
debilidad an la implantacidén del sitema, para el establecimiento
de ]os planes de accion correctivos poniendo responsables para la
eajacucion y la meiora continua. La forma dal reporte de las
auditorias al Tistema puede ser elaborado en formatos
astablecidos rpara dicho fin, 1os cudies suelen ser disehados por
Cada compafia como el desarollado por la 1ndustria automotriz, el
cusal @s 3imilar al reporte de auditoria del sistema de calidad
43,

Una completa  zupervision de la calidad exige recoger
datoz de variaz 1nvestigaciones:

L.~ Examenss de las necesidades de los clientes vy de o

adecuads de 13z ezpanificazis

=atisfacion de eztaz necesidads

£ ~Examen de laz  ezfpecificacionez  dstalladas e
cuante & 3Iu  fidelidad con tas

de d1zabo 4 Aue zean comPlstas v
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© d.- Examen: de laz especi1ficacionez del producto y da
1oz procedimientos de control de las proveedores.
4.~ Examer) de lag reclamaciones de (03 clientes v de la
eficiencia Ge la3 aC10N&s corractivas.
$.- Examen para juzgar la zuficiencla del equipd. de
1os sistemas de recolaccion de los datos v da  los
proceszCs de tomas de decislones utilizadoz por el
personal de l& linea.
&.~ Encuesta sobre la actuacién v conocimientos de todo
el personal que tiene responsabilidades de calidad.
7.~ ExAmen pard Juzgar 1o adecuado dal costo de la
calidad y de la informacion proporcionada a la
direccion orperativa y & la alta direccion para
evaluar la actuacion en cuanto a calidad.
8.~ Examen da alcances v organizacion dal programa paras
asegurarse que todo el Partonal comPrende las
acciones que debe reaxlizar a fin de satisfacer Ilaz
necesidades de calidag del cliente.
Todo esto axige tiampo, acuante” Este dependers J3  la
estructura de la empreza y de la habliidad dal parsonal Pora

resolver 1oz problemas lo antes rosible. Ee el precio que =

debaréa pagar por el rezlismo de Loz hecihos por encima del dJdrama

de laz opwniones. Laz  tareas pueden 32r  amincoradas Jde la

sigulente  forma, anti14ndase Que 2Sho @2 SAl0 Una SPIMION Mo una
regla:

1.~ Utilizando 1nvestigadorez habllez, para recoger

datoz detallados de acuerdo con un Plan 3eneral v

haciendo lu=zgo  3ue ur comrte SURBFrv1ISor revase
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estoz halluzgos los astudie v emita &) reporte,

2.~ Separande las pocaz caracteristicas de calidad
vitale: O las muchas triviales.

3.~ Uzando un  metodo Ce& pueztred para  toda laz
TURErvicién, Fara ests punto e3 de Jran utilidad la
abra 2e T.W. MocRae (47) Musstreo Eztadisztics para
auditaria y cantrol: Donde ze analiza
detalladamente (o3 usos del muestred e€ztadlstico en

la suditoria.

Joseph J. McCabe obinod (43) que una auditor! interna
ProPlamente Comducida S1rVE COMO Un MeCANISMO de aViZe Para gQue
la direccion daetected

~ Problemas an #l producto.

~ Daficiencias en 1os Procesos.

- Fallaz en el sistema.

AS1MIEMO  Sireve park elantear las acciones Corractivas
& 1oz procesdos que no demuestren tenar la habirliidad resuerida,
anres de aue el cotencial del process bxie, NinQunma auditoria

S iNterna por MUY bueno Que Zea S& pUsde LOMar COMO SUILItUto de un

tuen 31ztend de calidad.

REFURITE Dt LUS RESLLASOS DE LA AUDITURTA.

pezputz d2  haber realizado la auditoris 2z de zuma

teportansia la realizacior 421 reporte. ya qus no
haber hechd lax mesor auditoris Sing queda plazmada er un DUSEN
reporte.  lomemoz er Custa que LN reporte demsSlado extenso no =:

aconzelable (=51 -] U Jleectivio, Ya Qe tervlra T1EmFo e
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revisario en-su -« totalldad po deberan de ‘tener ~en
cuenta - -‘tos éig@xeh;ézA lé;fedaccxoﬁ del reporte de

auditorias

T L= Deberé:ser sep;rado to fundamental de 1o trivial,
22,5 Contener un patrén de compar&cien.
3.~ Presentar una relacion coordinada de los hechos.
4.~ Un programa de fechas para loz diversos informes de
forma que puedan ser examinadoz con  regularidad

durante laz reunicnaz de los ejecutivos.

Agrupamientc de las materias relacionadas entre si
Para permitir un r&p1do @studio.

B.- Uniformidad en la manera de informar para reducir
al minimo 2f tiempo necagarid Para entendar nuevos
indices o tipos de graficos

7.- Poner oe relleve las tendencias vy las condiciones
que  ex13)en  accienes ajlecutlvas. Daben tenarse
FPremaradas, Por SupuRIto., Eropuesztas de accion,

Los Problemas de calidad d2 una enpresa zon mUCHOS .
rero loz problemas graves son poces. Hay que 1dentificar estos
"poco vitalez"” A4 Fproporcionar ta intormacién que ayude a los
ejecutlvos a decidir un runbo de accidhi.

Loz  temas de <

tTrol Auie neberan 1Tty e an los
informes Pata los &)elutivos. aurrue 1oz datos que recesiten
EoLOE varian  machna, ex1stern alguros aspectos wzcenciales de

control de calided comunez & todsz
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1.~ Medidaz de la satlsfaccion =} xnsatxéfaccxon qel
Ccliznte con el Producto, . taza de quelas, tasai‘de

devolucion, aumente © peérdida de log clientes a
causa 0oe la calidad de los productos, costo del
cliente durante vy despusz del eeriodo de garantla.

2.~ Medidas directas dJe calidad del productc zaliente,
rasultadgos de la calificacian ae la calidad dz  lo=z
productos o producte. comparacion de caligad de la
ampreca con respacto a la competencii.

3.+ Perdida debida a dafectos.

4.- Costo de aceptacion,

S.- Costo de prevencion.

&.~ Medida de como se astd llevando &l sistema general
de |a calidad, es decir zurervisién o auditoris de

calidad.

7.- Estado de seoluciones de los problemas importantes

de calidad.

3@ recomienda que se& redacte un plan de informe en
borrador Aque satisfaga todaz lasz necezidades, e&tSte barradoer se
axamina iuego  en una reunlon Jde g)ecutlves, s modifica Yy Se
apruaba, con la aprobacion de dicho reporte ze puede realilzar un
macnote pard  io: zaigdulentes répcrles IOMG [0 hat Jdesartuilado
varias empr=saz. sSuT Froplet farmatoz de reporte de  auditorias
dezpeusts  J& ura e<ausztiva tares Je anclulr los Conceptos  antes
Nerc1onados.

Laz unidades de medida han de exprezarze  en téminos

utilez para el nivel que recibe loz datos. Loz informez para 1o
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; i ) .
niveles infericores han Qe resaitar el  valor “de ' las’ cosag,
defectos unidades etc. LoOT nlveles superioras - necesitan una

medida resumida an dinero Como Comun. Jerominador,. L



Al Te'mxno deﬂla rev:eon bxblloarafxca para - la

elaboracxon del presente trabajo se ha llegado a las si1gulentes

conclu:lones:

- La parte maz 1mportante antes de 1niciar con la
“itmplantacion de cualquier siztema de calidad tatal es el nivel d¢
preparacién del personal que intervendri e tan ardua tareai  pFor
lo que siempre seri necesario relizar un evaluacion, de la
capacidad de nuestro personal para determinar los objletivos que
€8 puadan alcanzar & corto, medianc v largo plazo. Para no
1ncurrir en  los errores que par lo regular se cometen de crear
qu2a cun  so0lo desear quas el =zistama funcione va a empezar a
redituar beneficiozs en lo que rezpecta a la calidad del Froducto
© los serviciozs.El punto medular d= ezte aspecto ez el referente
& la curazitacion del perzonal a todoz los miveles, ¢! referirse
& todos loz niveles es aqezde =l girector de la empreza hazta el

nivel obrarc,

~ Otro de los azpectos .mportantes AQue esti

referido  ampliament: en la revizién bibliografica

concerniente a que eb la mplantacidn del sistema de  contreol
talal de ia calioad debe de compromsterze la aiva 0l eccldn 92
el principl1e vy 23 2lia y nadise maz la qus Jdebs de  establecsr

claraments 1oz obietiveoz que 2 Perziguen <oh la 1mplantaciéon de

Ji1cho  gistema O de lo contrario sara una tares anfructucca s
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&2te cuUNto no esta clarce en la empresa. pPara evitar frustraciones

- En lo Que reszpecta al ambiente de trabajo debera
sar 10 mds cordial Fosible. Se deberan evitar a toda costa las
rifias  entre departamzntoz d1StiNtos O =ntre el parsonsl ya Qque
&S0z  desacuerdos entorpeceran el fluyo de  las  actividades

Fropuestas para la impalntacionn de cualaurer provecto.

- S& depera d= cContar con ur sistems Jde la
elaneacion bien eztructurado, Planser POCC & POCO S1n tratar de
llevar a cabo un sin fin de actividades Que No nos conduzcan a
ningun  lado mas vale que las cosas cean rlaneadas en base &

obletivos & lograr en un corto Plazo y aue ademas seaan realistas,

-Después de contar con la planeacién  adecuada.
continuar con la organizacitén Para llevar a cabo lo plancada en
la meyor forma posible, estandc conciente de oz recursos con los

aue se cuentan,

- Tener siemere 2n cuenta aue los sistemas o  las
modas  implantadas  en otros  pajsez, deben  ser analizadas.
antenderias y digerir los concaphtos aue astar contengdan pacs
dezpusz  de haber ralizade 2ztes Fazoz. v estando Zeguros de que
ruercn  entendidos claramente estos  modelos o meétodos,  zZean

1mElantados ey la  taorma corvactz v ono intantemncs coplar

inteqgraftents & laun = estaz moiJaz o matodos Por que no
2Itarianos naciendo lo correcta v ezto nos lievaria a un rotunds

fracazo an ix mavorias de toz cazos.



- 51 ze desea llegar a zer competitivo a nivel
mundial, ce deberan realizZar un sin fin de  camblaz.  1MC1:00
deszda la educacicon DATICA € 1r mejorandc Cada und de [0z niveles
escolares vya Que desde este Princlelo e tendran 1as Dases para
lograr el cambic de renzamiento, s& debe Inculcar &l resgsto por
=1 Wm1s00 vy POr 1oz demsz nHaclends nuestras  actividadas con
Calidad vy =21 decir con calidad ez, Aue 1o 3uz se rexlice

saticsfaga a Juien va destinado,

- Ls mplantacion de un sistema de calidad total
requiera forzosamenta que Sead raalizada la tarea en equipo, y que
este eaulpo determine hacia donde esta ancaminardo sus esfuerzos
Y $1 cuenta con los recursos necus;rlos.

- #or ultimo no debemos clvidar aue el tiempo as
un factor fundamental }l Que la mayoria de jaz personas a nivales
&ltoz, esperan que la 1mplantacion y el desempefio de un  sistema
de control de calidad total, cse implante vy fructifique en
reriedos cortos de t1emro, racordemos qQue a los paises que se les
conzidera lideraz =n lo3 3i1stemasz de calidad lez i{levéd por o
menos dos decadas para la implantacion y &l perfeccionamiento  de

2us  tecnicas para poder lograr la calidad de los productos  que

actuaimente dezarrollan o naaullan,

" centazte con l:

culidag rara FOder comprendar la, y tformar parts de 2lla o aue

=lla forme Farte 9¢ MODIOLrOT 01K
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- En forma subletiva ze pugds tambdilen conclulr Jue

en MUEZtro Fpatls e han 23tade rezli1zando grands:z esfuarzo: pare

o

la 1mplamentacion de loz sistemss de control de caligad. para lo
c—ual se ha itnvertido tants capital como tismpo &n la capacitacion
del percsonal Para sue etz sictemas respordan a la necesidad  de

contar con productas y zervicias a2 calidad.

- kEl desex e3s Que este trabajo sea de utalidag
para laz futuras Jeneracicnes 1nterasadaz en los sistemaz de
control de calidad, vy qQue pueda brindarles la ayuda para mejorar

cada dia en sus labores estudiantiiez o de trabajo.
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