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El desarrollo tecnolégico de nuestros dias, el desarrolio econdmico de
nuestro Pals, asl como Ia apertura comercial en el mundo y el tratade
de libre comercio, implican el mejoramiento de todos y cads uno de los
sistemas - productivos, tanto de bienes como de servicios, ya que como
se sabe, la competencia, hace desaparecer a todas aquellas empresas
poco competitivas, poco productivas.

Elevar la calidad del trabajo, disminuir tiempos de operacién, disminuir
costos, el mejor aprovechamiento de los materiales con el minimo de des-
pénﬁcio, ete., son factores muy importantes para elevar la productivi-
dad, para ser compelitivos y enfrentarse a esta nueva y dificil estruc-
tura social y empresarial.

Es necesario organizarse de la mejor manera, ya que, como es légico,
al llegar a fa apertura comercial, el consumidor se vuelve mis exigen-
te y se debe estar consciente de que los productos que hoy tienen
aceptacién en el mei-cado, quizd mafhana no la tendrén.

Es obligacién ‘de fos fabricantes estar pendientes de las necesidades de
los consumidores y crear © adaptar sus artlculos para que realmente
satisfagan sus necesidades y garantizar la supervivencia de la empre-

sa.

Con esta tesis se pretende estudiar, analizar, propoher e implementar
un sistema de control total de calidad en una empresa fabricante de -
carpetas portablock de material sintético en el &rea de produccibn, co-
mo una solucibn para poder enfrentar este reto al que ¢ Pais se estd
enfrentando.

Con el presente estudio, se quiere no sélo abatir fos costos globales
de produccibn, sino mejorar la calidad del trabajo en cuante 2 capa-
‘citacién, trabajo en equipo, desarrolio y participacibn de todo el per-
sonal, como inicio de un proyecto que lleve a la Empresa a tener uma
mayor productividad, aceptacibn y participacion en la industria Mexi-
cana y Extranjera.
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1.1. DESCRIPCION DEL ARTICULO

El ‘artfculo a estudiar es una carpeta portablock de material sintético que
tiene en su interior, del lado derecho un portablock tamafo oficio,  del
fade izquierdo dos compartimientos donde guardar papeles, un tarjetero
y un portacalculadora, en el centro, en el fuelle de la carpeta, tiene una
bolsa’ portapluma. El exterior de |s carpeta es liso y de una sola pleza,
©y del lado izquierdo de la vista, tiene cosida una lengueta con un broche
que al doblarse cierra !a carpeta, como lo muestran las figuras 1 y 2.

INTERIOR

T

l

Figura No. 1

EXTERIOR

Figura No. 2

IEREN Componentes de la pieza.

La carpeta estd hecha por treinta plezas componentes, de distintos materia-

les, -que se describen en la tabla No. 1:



TABLA Ne. 1

CLAVE CANT. MATERIAL DESCRIPCION
svCo 1 Sintético Vista

HEVO 2 Hule espuma 3 mm Vista

civo 1 Cartén 85 pts. fzquierda vista

CMDV 1 Cartén minagris Derecha vista

CNEM 1 Cartoncillo negro Estampillero mediano
SEMO 1 Sintético Estampillero mediano
TEMF 1 Tafeta Estampillero mediano frente
TEMR 1 Tafeta Estampillero mediano trasera
CNEC ) Cartoncillo negro Estampillero chico
SECO ] Sintétice Estampillero chico
TECO ] Tafeta Estampillero chico
STOO 1 Sintético Tarjetero

TTOO 1 Tafeta Tarjetero

SPCO 1 Sintético Porta calculadora
FMPC 1 Forre mustang Porta calculadora
scoo 1 Sintétice Centro

LCOO 1 Loneta Centro

SPPO 1 Sintético Porta pluma

TFRB 1 Tafeta Forro respaldo block
CMBB 1 Cartén minagris Bolso block

TFBB 1 Tafeta Forro bolso block
SVLO 1 Sintético Vista lengueta

OALO 1 Oropal Alma lengleta

SILo 1 Sintético Interior lengieta
B8STD -t Broche estandar

BLCK 1 Block tamaino oficio

SREO 1 Sintético Respaldo estampitleros
TREO 1 Tafeta Respaldo estampilieros




~1.1.2. Descripcién de los componentes.

En las figuras 3 a 28 se detallan cada una de fas plezas de la carpeta:

Figura No. 3

Vista sintético
$2.9 ems. x 36.9 cms.

Area = 1,952 cm?
CUE = 5VC ¢

Figura No. 6

Estampillero chico
sintético

2.5 cms. x 32.& cms.
15.4 cms. x 36.9 cms.
Area = 383.8 cm?

CUE = SEC ¢

Figura No. 9

Centro sintético

5.9 cms. x 36.9 cms.
Area = 217.8 cm?.
CUE = SC o0

Figura No. &

Respaldo estampilleros

sintético
9 cms. x 36.9 cms.

Area = 3321 cm?
CUE = SRE ¢

Figura No. 7

Tarjetero sintético

5.3 cms. x 8.5 cms-

8.0 cms. x 12.0 cms.
2

Area = 68.2 cm”.
CUE = ST &

Figura No. 10

Portapiumas sintético

6.6 cms.

5.9 cms. X 13.9 cms.
Area: 86.9 cmi.

CUE = SPP ¢

Figura No. 5

Estampillero mediano
sintético

6.1 cms. x 32.% cms.
9.5 cms. x 36.9 cms,
Area = 270.3 cm
CUE = SEM ¢

Figura No. 8.

Portacalculadora sintética
6.9 cms. x 10.4 cms,

Figura No. 11

Vista lengiteta sintética
5.6 cms. x 14.9 cms.
Area = 83.4 cm”®.

CUE = SVL @
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Figura No. 12 Figura No. 13 Figura No. 18
Interior lenglcta Tafeta respaldo Tafeta estampillero
sintético estampiliero mediano frente
5.6 cms. x 13.9 cms. 16.0 cms. x 36.9 oms, 11.0 cms. x 36.9 cms.
Area = 64 sz_ Ares = 550,4 cms’ Area = 406 cmz.

CUE =SIL ¢ CUE = TRE ¢ CUE = TEMF

Figura No. 15 Figura No. 16 " Figura No. 17
Tafeta estampillero Tafeta estampillero Tafleta tarjetero
mediano trasero chico 5.3 ¢ms. x 8.5 cms.,
15.5 ems. x 32.4 cms. 11.5 ems. x 32.4 ems. 8.0 cms. x 12.0 cms.
18.9 cms. x 36.9 cms. 8.4 cms. x 36.92 CMS. 4 rea = 68.2 em?
Area = 596 cm Area = 448.7 cm CUE = TT ¢
CUE = TEMR CUE = TEC ¢

Figura No. 18 Figura No. 19 Figura No. 20

'__—_____ .

Tafeta forro - Tafeta forro bolso Hule espuma-3 mm.
respaldo. block block vista
10.0 cms. x 28.0 cms. 33.5 cms, x 24.0 cms. 22.75 cms. x 35.9 cms.
AREA 240 cmz. Area = B80S cmz Area = B17.7 cmz. o
CUE = TFRB CUE = TFBB CUE = HEV »



Figura No. 21

Cartbn s pts.
izquierda vista
23.25 avs, x 8.9 ans.

Area = B857.9 em?,
CUE = CiV »

Figura No. 28

Cartoncillo negrao
estampiftero mediano
15.%3. cms. % 32.4 cms,
18.9 cms. x 36.% cms,

Area = 596 emi.
CUE =

Figura No. 27

Forro mustang
portacalcutadora

6.9 cms. x 10.& cms.

Aréa = 71.8 cm®
* CUE = FMPC

Figura No. 22

Cartén minagris
derecho vista
23.25 ems. x 36.9 oms.

Area: 857.9 em?.
CUE = CMDV

Figura No. 25

Cartoncllle negro
estampillero chico
1.5 cms. x 32.% cms.
19.8 cms. x 36.9 cms.

Arca = 448.7 cmz.

CUE = CNEC

Figura No. 28

Oropal alma
lenglieta
4.6 cms. x 13.9 cms.

Area = 68 c:'ll2

CUE = OAL ¢

Figurs No. 23"

Cartén minagris

bolso block

32.7 cms. X 23,3 cms
Avea = 760.3 cm®.
CUE = CMBB

fFigura No. 26

Loneta centro
5.9 cms, x 36.9 ¢<ms.

Ares = 217.8 eml.
CUE = LC ¢



1.1.3. Total de materlales por pleza.

En la tabla No. 2 se muestran los materiales, asl como la cantidad (estima-
da por el departamento de costos) que de ellos se necesitan para su fabri-

cacibn.
TABLA No. 2
MATERIAL CANTIDAD UNIDADES
Sintético 0.315 Mts.
Forro mustang 0.0065 Mts.
Tafeta 0.58 Mts.
Hule espuma 3 mm. 0.185 Mts.
Loneta 0.023 Mts.
Cartén 85 pts. 0.2 Hoja
Cartén minagris 0.17 Hoja
Cartoncilio negro 1 Hoja
QOropal . 0.005 Mts.
Broche | Pza.
8lock oficio 1 . Pza.
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1.1.4. Diagramas de ensambles.

El ensamble de las plezas serd hecho conforme se muestra en 1a figura
No. 29.

Figura No, 29

Ct T1 s2 Cﬁ T3. T2 S3 C5 Ta Sa 56 TS S7 F1
3 ] ] = ] -‘ j =

S5 s8
-1
€1 16
[ v
HL  HZ 59 01 sS1D
s oW




1.1.5. Descripcibn de materiales necesarios.

En la tabla No. 3 se describen las medidas de los materiales:

TABLA Ne. 23
PIEZA MATERIAL LARGO ANCHO UNIDAD
Roflo Sintético 50 1.4 Mts.
Hoja Cartbn 45 pts, 1.25 0.9 Mts.
Hoja Cartén minagris 1,25 0.9 Mts.
Hoja Cartoncillo negro 0.7 0.5 Mts.
Rolto Hule espuma 3mm. 250 1.5 Mts.
Rolfo Tafeta 80 1.0 Mts.
Rollo Loneta 50 1.3 Mts.
Rolle Forro mustang 50 1.8 Mts.

Rotlo Oropal 25 1.3 Mts.
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1.2, EL PROCESO DE FABRICACION

En la elaboracién de las carpeta, todos los procesos dependen significati-
vamente de la habilidad manual de los obreros, ya que éstos son realiza-
dos a mano, con la ayuda de herramienta y maquinaria en su gran mayo-
rla manual, '

1.2.1. Diagrama de flujo del proceso.

El proceso de fabricacién de las carpetas se inicia con el disedo del pro-
-ducto, en base a las necesidades del consumidor, continlia con ta adquisi-
cibn -de materiales y su recepciébn, y da inicic su transformacibn en el
&rea de corte, después forro, preparado, costura y ensamble, donde
se terminan los articulos, para ser revisados y empacados en el &rea de
inspeccibn y empaque antes de ser entregados al almacén de producto
terminado para su distribucién, tal como lo muestra la figura No. 30.



CLIENTE
o
USUARIO

_137.

Figura No. 30

DEPARTAMENTO
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DE
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DE
VENTAS

ALMACEN

MATERIA
PRIMA

{INSPECCION

Y
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PREPARADO

COSTURA
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1.2.2. Descripcibn de las4 éreas o departamentos.

Las &reas de Interés para el propbsito de este estudio son las directamente
relacionadas con el proceso productivo; disefio, slmacén de materia prima,

corte, forros, preparado, costura, ble & insp Yy pague.

1.2.2.1. Diseito

Las carpetas se disefdan en base a las caracteristicas que los clientes
necesitan, tales como: tamafo, precio, capacidad, forma, color, etc.

Estas caracteristicas son detectadas por el departamento de ventas y trans-
m.llldas al departamento de disefio, el cual hace un prototipo de cartén
que se discute y modifica hasta llegar & la pieza requerida. Y es
entonces, cuando se buscan y seleccionan los materiales necesarics para
su realizacién.

Los modelos de cartdén utilizades para el prototipo, se usan como plantillas
para cortar el material y para el ensamble de la muestra, que una vez
que se termina, se le presenta al cliente para su aprobacion.

Ya que la pieza ha sido aprobada por el cliente y se han hecho las modifi-
caciones pertinentes a %os modelos de cartbn, é&stos se reproducen con
todos los detalles en una lsmina de zinc, ya que ésta serd la herramienta
de trabajo principal para fa produccibn. Estos modelos serfn Ia base
para hacer los suajes de corte y las plantillas de ensamble para (a fabri-
cacibn,

t.2.2.2. Almacén de materia prima.

En este almacén se lleva a cabo la recepcitn e inspeccibn de los maleriales
necesarios para la produccibn.

La inspeccibn se efectia en forma visual y en base a la experiencia de
los jefes del almacén y del tailer. Las entregas que son rechazadas por
la inspeccibn se regresan al proveedor, explicAndole las razones def

rechazo.



Los materiales que son aprobados en la [ . 3¢ al 1 mientras

P

esperan su turno para su transformacibn.

La gerencla de produccibn genera en funcibn & los requerimientos de
ventas y a las existencias de producto terminado, |as érdenes de trabajo
y programas de produccibn, en base a los cuales, se preparan, en el
almacén, los materiales necesarios para el cumplimiento de las Srdenes
de trabajo, en cuanto a: tipo de materiales, cantidad, color y demés carac-
teristicas especificadas en las brdenes.

Una vez que los materiales necesarios estdn preparados se trasladan al
4rea de corte donde se iniciard su proceso.

1.2.2.3. Corte,

En este departamento se cortan los materiales para darle a las piezas,
componentes del articulo, la forma que requieren.

Dentro de este proceso hay, basicamente, dos tipos de corte, que estén
en funcién de la forma que se necesite dar a las piezas:

a) Corte en cizalla.

Este tipo de corte se utiliza para hacer los cortes en Ifnea recta, como:

hacer tiras de material, etc.

La .cizatla que se utiliza para hacer estos cortes es manual, debido
al tamafo de los materiales que se cortan y a la dureza y espesor
del cartén fibra.

£n este proceso se cortan todos los cartones que sirven como estructu-
ra de soporte para el articulo.

El procedimiento para cortar fas piezas de cartén, es primero cortar
las hojas de cartén en tiras, de! ancho necesario, y seghn el cifculo
de tiras para obtener las piezas necesarfas y después, cortar
estas tiras a la medida de las piezas que se necesiten.
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b) Suajade o corte en troquel.

Este tipo de corte se utiliza para hacer cortes de figuras, con la forma
que se desee.

La maquinaria que se utiliza para hacer estos cortes, es una suajadora,
o troguel de puente, que es una prensa hidrdulica con una plancha
de acero o martillo, que se mueve de un lado a otro en la parte supe-
rios,  y éste baja, haciendo presién contra una mesa, con una superfi-

cie de nylon llamada *taco".

Sobre el tace se extiende pérfectamenle el material que se quiere
cortar, de tal forma que no queden arrugas que puedan deformar el
corte.

Sobre el material, y en el Jugar donde se pretende cortar fa piera,
se pone un suaje o sacabocado, que es una herramienta de placa de
acero, que tiene la forma del contorne de la pieza que se desea cortar
y ‘que tiene filo en los cantos con los que hace contacto con el material.

Una vezx que el suaje, (o lo suajes), estdn colocados adecuadamente,
se acciona la miquina para que baje el martillo, oprimiendo el suaje
contra el material, con la presibn suficiente para que &ste se corte,
Y que no se entierre en el taco.

En la parte posterior de la miquina, hay dos soportes que sostienen
fos roflos de material, "permitiéndoles que giren libremente, facilitando
ta manipulacién de! material cada ver que se acomoda para realizar

los cortes.

Esta mdquina puede cortar dos piezas de un sblo golpe, ya que el
portarroilos puede sostener dos al mismo tiempo, y en el "taco®, se
pueden acomodar fos dos materiales, uno sobre el otro.

Cuando el material estd listo en el aimacén, se entrega al jefe de corte,
quien revisa la muestra, los modelos y los suajes que le entreqa el depar-
tamento de disefio, los estudia y reparte el trabajo entre su personal.
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Los materiales sintélicos y las telas se les entregan a los cortadores de
troquel, y el cartén a los operadores de las cizallas.

Al entregarle el trabajo a los obreros, el supervisor les explica los detalles
que hay que cuidar y estudian juntos la mejor forma de utilizar los mate-

riales.

Ya que cada operario ha terminadoe su trabajo, se lo entregan al supervi-
sor, quien les entregard otro para que o lleven a cabo.

El supervisor relne todas las piezas de la orden de trabajo y revisa que
tode esté bien, en caso de gque no sea asl, se efectGban las correcciones
necesarias. Cuando todo estd listo, las plezas de material sintético, el
oropal y fa loneta se le entregan a3l drea de preparado y las de cartén
y tafetas al 4rea de forros.

1.2.2.4. Forros.

Los procesos que se llevan a cabo en este departamento son: encementar
las - piezas, pegado de forros con los cartones y redoble de los cantos

de los estampilleros.
1) Encementado de piezas y montado de los cartones.

Este proceso consiste en aplicar Ia cantidad adecuada de pegamento
a las piezas y montarlas firmemente, segin las necesidades del armado.

Hay dos maneras de realizar estas operaciones:

a) Encementar toda Ila superficie de la pieza para su ensamble, este

tipo de operacién se pucde flevar a cabo de dos mancras distintas.

1) Por medio de un sistema de encementado y ensamble, que utiliza

un adhesivo termofusible y se realiza en dos etapas:

- En la primera etapa se encementan las piezas en una- mdquina
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que  aplica el pegamento, por medio de una serie de rodillos
fijos por ambos extremos, lo que no permite encementar la
pieza ' parcialmente. Cuando el pegamento ha sido aplicado
a la picza, é&ste se empieza a enfriar hasta llegar a la tempers-
tura ambiente, en ta cua! no tiene capacidad de adhesibn.

En este procedimiento sblo hace faita encementar una de has

piezas a pegar.

En fa seguncla etapa, para poder pegar las piezas, es necesa-
rio calentar el pegamente para que &ste recupere su fuerza
de adhesi6n.

Para reactivar el pegamento se utiliza una miquina en la que
una banda girs en torno a un tambor que tiene la temperatura
necesaria, Para pegar las piezas se acomodan tal y como debe
quedar e! ensamble, y se colocan sobre la banda, después
de que fas piezas han pasado por el tambor, se dejan enfriar,

quedando asf firmemente unidas.

2.- Por medio de un sistema de encementado y ensamble, que utiliza
un adhesivo de neoprenc y se realiza en dos etapas:

- En la primera etapa, el pegamento se aplica a una pieza por
medio de rodillos, que estin sujetos por un lado, lo que per-
mite aplicar el pegamento sobre toda la superficie de la pieza
0 en una parte.

Este procedimiento debido a que el peg es de B
se deben encementar las dos piezas y dejar que e! pegamento
seque antes de unirlas. Pero en el caso de las telas, la mé-
_quiria arruga fa tela al meterla por el rodillo, en este caso
hay .que encementar el cartén, y cuando el pegamento estd
fresco, hay que montar las dos pieras, aunque esta forma
de  utilizar el pegamento hace que la unibn sea mis débil,
pero, por la absorbencia de la tela, queda una unién de ade-

cuada resistencia.
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~ En Ia segunda etapa, las piezas s¢ montsn a mano y se unen
fas dos, haclendo presién sobre eflas con !s mano o con una
cufa de hueso o plegadera.

b} Encementar parte de la superficie de la pieza para su ensamble,
esta operaclén se puede llevar a cabo de dos formas:

t.- Con la miquina que aplica e} pegamento de neopreno ya
que los rodillos de la miquina estdn detenidos por un
extrame y el otro lado estd libre, lo que permite
encementar sblo una parte de la pieza.

2.- Aplicar el pegamento de neopreno © gasofina con una
brochita o pincel en &reas especificas de la pieza.

En las dos formas anteriores de encementar, el ensamble
de las piezas se hace a mano.

2} Redobiar los cantos de los estampilleros.

Este proceso consiste en doblar, sobre el cartén ya forrado (de ambos

: lados). 2 ceja de material que sobra de uno de los tados, con el fin
de aumentar la durabilidad de la pieza, ya que el doblezx protege el
filo de cartén y aumenta la belleza de la pieza.

Para [llevar a cabo este proceso, es necesario encementar a mano la
ceja y el lugar en donde ésta va a pegar, una ver encementada la
pieza, se redobla en una miquina que tiene dos superficies planas,
unidas por una bisagra con un movimiento de 180 grados. La pieza
a redoblar se pone sobre la miquina, de tal manera que [a cejs queda
sobre la pieza que tiene movimiento y el resto de la pieza, sobre fa
parte fija de {3 miaquina, - Al presionar el pedal, !a parte mbvil gira
tos 180 grados, haciendo que.la ceja pegue sobre el cuerpa de la pleza.

Cuando el jefe del Srea de forros recibe las piezas del departamento de
corte, las estudia asf/ como a !a muestra para organizar el trabajo y cui-
dar la calidad, después de esto, reparte el trabajo entre su personal,
segiin el tipo de operacibn a realizar. Al entregarles el trabajo, el super-
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visor, fes explica los detalles que hay que culdar y [untos estudian ls
mejor manera de reallzar el proceso.

Una ver que ios operarios han terminado su trabajo, se lo entregan al
supervisor, quien les da un nuevo trabajo a realizar.

El supervisor reline todas las plezas de la orden de trabajo y revisa que
todo esté bien y en orden para entregarlo al siguiente proceso, que es
el de preparado. '

1.2.2.5. Preparado.

Este departamento lleva a cabo los procesos de recorte y de preparado
de las brdenes de trabajo para su ensamble. A continuacifn se describen
estos procesos:

&) Recorte.

Este proceso se rcaliza al estampillero pequefio y a la funda de la calcu-
ladora.

La maquinaria que se utiliza para esta operacibn es una pieza hidréuli-
ca con una plancha de acero en la parte superior, que se calienta
a base de resistencias. En esta placa se pega el suaje que baja hacien-
do presién contra la pieza para recortarla.

A diferencia de la suajadora, ia placa de acero de esta miquina sdlo
tiene como libertad de movimiento subir y bajar,

b) Preba rado.

Ya que las plezas han sido procesadas para su ensamble, entonces
se reQnen todas las piezas de la orden de produccidn y se someten
a una inspeccibn y al mismo tiempo se seleccionan los tonos de las
piezas, ya que el material puede venir en diferentes tonalidades, segfin
la partida de. fabricacién a !a que hayan pertenecido. - Esta seleccién
se [leva a cabo con el fin de que todas las piezas componentes sean
de tonos lo més parecidos posible.

Cuando los departamentos de forros y corte le entregan el trabajo al
supervisor de preparado, éste estudia las muestras y el trabajo junto
con los operarios, con el fin de ver como realizarlo y participa en la ejecucidn.

Ya que el tratajo esté listo, lo entrega al drea de ensamble.
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1.2.2.6. Ensamble.

En esta drea, se llevan a cabo los procesos de rayar, en.cememar, monta-
do, redoblado, poner broche, deshilar y limpiar.

a) Rayar.

Con los modelos de lamina de zinc y una pluma, se raya la parte pos-
terior de la vista, segln las indicaciones del modelo, para después,
montar adecuadamente la lengleta y los Interiores ya armados de la

.carpeta.

b) Encementar.

Consiste en encementar las piezas como se describib en el punto
1.2.2.4.

Todas las piezas en esta etapa se encementan por fas orillas, con un
cordén de pegamento para montar las piezas, redoblar la vista o redo-

blar 1a lengleta.

Redoblado.

c

Como se explicé en el punto 1.2.2.%., se redoblan las cejas de la len-
gueta y de la vista para proteger los cantos de la pieza.

d) Poner broche.

Manuaimente se incertan en la lengueta las dos piezas que componen
el *macho* del broche y del mismo modo se acomodan en la vista las
dos piezas que forman la "hembra® del broche. Una vez acomodadas
las piezas, se aprietan en un troquel manual,

- Deshitar.

e)
. Las hebras que quedan en los remates de las cosluras se recortan
manualmente para que no estorben al ensamble.

f) Limpiar la pieza.

Una vezr que el articulo se ha terminado, se limpia con un trapo hume-
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decido  con gasolina, para remover el pegamento que hublers podido
‘quedar, y después de esto se le da uh poco de brillo con barniz tam- .
bién a muieca.

Al recibir el trabajo el supervisor de esta &rea, estudia !a muestra y
la pieza minuciosamente. Después |a estudia con el personal a su cargo,
para cuidar los detalles y adelantan una pieza de la produccibn, en la
cual cada uno de los operarios realiza el trabajo que le toca, para detec-
tar los imprevistos. Cuando todos conocen la forma de realizar su tra-
bajo y los detalles que deben de cuidar, entonces, se inicia fa produc-
cibn de la orden de trabajo completa.

Este departamente manda, cuando asf se necesita, las plezas al departa-
mento de costura,

Cuando se terminan de fabricar los articulos de la orden de produccidn,
el supervisor los revisa y fos entrega al rea de inspeccibn y empaque.

1.2.2.7. Costura.

Cuando el supervisor de costura recibe las piezas o articulos armados
para su costurp, analiza la muestra y se pone de acuerdo con el opera-
rio de la maquina en el tipo de costura y los detalles a cuidar, una vez
realizado el trabajo, lo revisa y lo devuelve a su lugar de origen en el
4rea de ensamble.

1.3, DEFINICI’ON DEL PROBLEMA

1. No existe un método consistente y permanente.

En esta planta, como en muchas otras, las cosas urgentes de hacer,
no dan tiempo a atender las cosas indispensables.
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Debido a las prisas de responder a la demanda de un mercado en répi-
do crecimiento, el personal de la planta, esté muy ocupado resolviendo
todas fas dificultades que impiden terminar y entregar los artlculos
al almacén de producto terminado,

- €1 personal de la planta tiene puesta toda su atencidn en resolver

los obsticulos que frenan la produccidbn, pero, no se eliminan los orl-
genes de los problemas, lo que hace que &stos se repitan constantemen-
te, es decir, los problemas sélo se remedian temporalmente, y no se

" eliminan definitivamente ya que no hay un método sisteméatico y perma-

nenle para erradicar las causas Gltimas de los problemas.
Los departamentos no buscan el objetive comln de la planta.

Debido a una falta de especificaciones reales y claras de cads uno
de los procesos de produccibn, los departamentos no realizan el traba-
jo de forma adecuada para facilitar las operaciones de los siguientes
procesos, y tampoco hay un trabajo en equipo entre los departamentos,
los que sblo buscan el “beneficio” de ellos mismos, como por ejemplo:
bajar tlempos de produccibn, aumentar volumen, etc., sin importarles’
lo que pase después., Esta falta de comunicacién entre los departamen-
tos provoca desconfianza y fricciones entre ellos, ya que este sistema
de trabajo termina buscando "culpables™ 'y no soluciones que impidan
caer en ellos.

La capacitacibn y el desarrollo del personal es deficiente.

La capacitacibn que reciben los trabajadores de nuevoe ingreso, fes
es impartida en el 3rea de trabajo por los obreros a quienes le son
asignados. Esto ocasiona que los nuevos obreros adopten los métodos
de trabajo de sus maestros, los cuales, a veces son buenos y a veces

no lo son.

Adembs de no haber capacitacibn para los obreros de nuevo ingreso,
tampoco hay planes' de reentrenamiento para los obreros experimentadoes,
ni tampoco existe un sistema de educacidn que les permita aprender
a_utilizar nuevas herramientas para realizar mejor su trabajo v ser me-
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jores cada dfa.

Esto provoca que la gente no sepa exactamente si ha mejorado o no
en su trabajo, ya que no tiene una formacién que le permita mejorar
sistemiticamente y desarrollarse en otro tipo de sctividades. En otras
palabras, la gente no sabe cufl es el comportamiento a largo plazo
que i3 empresas y sus compaferos de trabajo esperan de ella,

. Faita de supervisibn adecuada en todos los niveles.

Los supervisores del &rea, por culpa de! sistema de administracibn
de la planta, estan mis preocupados de la velocidad en que se produ-
cen los articulos que de la calidad con que se producen.

Los aumentos de productividad en los departamentos, se buscan por
medio del esfuerzo de 13 gente y no por medio de un trabajo miés inteli-
gente y efectivo, lo que convierte a los supervisores en capataces
que presionan al personal para aumentar la produccién, lo que provoca
. disminucién en fa calidad y aumento en los retrabajos.

Debido a que el sistema de la planta no le permite saber al personal
qué es lo que se espera de él, los supervisores tampoco saben qué
es fo que deben pedir a2 su personal para lograr las metas de los de-
partamentos, destruye el equipo de trabajo, impide lograr unz mejor
calidad a un menor costo y hace que se busquen "culpables® de los-
problemas y no fa forma eficaz de evitarlos.

. Alto costo de la calidad adecuada.

Por todo lo mencionado en los puntes anteriores y porque el contrel
de’ calidad se efectia al final del proceso de produccibn, no se conocen
los verdaderos costos de fabricacién de los articulos.,

€l personal, cuando comete un error, procura “tapario®, ya que el
sistema lo seffalard como "cuipable® y seri expuesto de este modo ante -

fos cjos de tode el mundo.
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‘Por _estos motivos y porque la administracién no ha tenido interés en
saberlo, se desconocen los costos de piezas y componentes que se deben
componer varias Vveces para su usc y muchax- veces se termina
desechdndolas porque no sirvieron adecuadamente, 16 que aumenta fos
costos de fabricacién y encarece el producto.

El desconocimiento de estas opecraciones y materiales desperdiclados, evita
conocer las causas de los mismos y su correccidn definitiva, fo que
ocasiona que la calidad requerida por el mercado, le cueste a la planta
mas dinero, esfuerze y fricciones, que lo que le costarfa si tuviera un
sistema de administracién basado en e! control de calidad.



&
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"2.1. DEFINICION DE CONTROL DE CALIDAD

"Practicar. el - control de calidad es desarrollar, disefar, manufacturar
y. mantener un producto de calidad que sea el mis econbmico, el mis
Gtil y siempre satisfactorio para el consumidor®.

(K. Ishikawa)

2.2. REACCION EN CADENA: CALIDAD, PRODUCTIVIDAD, REDUCCION
DE COSTOS, CONQUISTA DE MERCADO

En América la tradicién dice que la calidad y la produccién son incompa-
tibles: que no se pueden tener ambas. Un director de planta le dird
normalmente que ilo unc o lo otro. A lo largo de su experiencia, si se
hace avanzar la produccién, se resiente Ja calidad. Esto seré lo que
ocurra cuando no sabe lo que es calidad ni como conseguirla.

Al mejorar la calidad, se tranfieren las horas hombre y las horas miqui~
na malgastadas a la fabricacibn de un producte bueno y dar un servicio
mejor. El resultado es una reaccitn en cadena -se reducen los costos,
se es mis competitivo, la gente estd mis contenta con su trabajo, hay

trabajo y mAs trabajo.

Diagrama de reaccién en cadena: figura No. 31.
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FIGURA No. 31
DECRECEN 1.0S COSTOS PORQUE
HAY MENOS REPROCESOS, MENOS
MEJORA , EQUIVOCACIONES, MENOS RETRA- MEJORA
! ——s LA
CALIDAD SOS_¥ PEGAS; SE UTILIZA MEJOR RO HIVIDAD
EL TIEMPO MAQUINA Y LOS MATE-
RIALES
SE_CONQUISTA EL
MERCADO CON LA SE PERMANE- HAY MAS
»MEJOR CALIDAD Y p-———» CE EN EL NE-) ——— Y MAS
EL PRECIO MAS Gocio TRABAJO

BAJO

En Japén, el operario, como en cualquler otra parte del mundo, siempre
tuvo conocimlento de esta reaccién en cadens; y también que los defectos
y fallos que llegan a lz mano del cliente hacen perder el mercado y fe cuestan

a &1 sy puesto de trabajo.

El director japonés ha adoptado la constancia de propdsito.

2.3. DIAGRAMA DE FLUJO

Hablando de la calidad no se consigue nada., Es necesario entrar en accién.
El diagrama de flujo proparciona el punto de partida. Es necesario mejorar
los materiales de recepcibn. Trabajen con su proveedor como si fuera su
s0Cio, coh una relacion de lealtad y confianza a largo plazo para mejorar
la calidad de los materiales en recepciéon y disminuir los costos.

El consumidor es la pieza mis importante de [a Ifnea de produccién. La
calidad se debe orientar a las necesidades del consumidor, presente y futuro.

La calidad comienza con la idea, la cual es establecida por la direccién. Los
ingenieros y otros deben traducir la idea a planes, especificaciones, ensayos,

produccibn,
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Diagrama de reaccibn en cadena de la figura No. 32.

DISEND Y
REDISERO

RECEPCION Y

ENSAYO DE
MATERIALES
E§°J§$23&EEES INVESTIGACION DE
Y EQUIPOS CONSUMIDORES
CONSUMIDORES
DISTRIBUCION
A
BN PRODUCCION, MONTAJE, INSPECCION /'/'
cr
D

S ST

ENSAYOS DE PROCESOS
MAQUINA, METODOS,
COSTES

FIGURA No. 32

2.8, PRINCIPIOS PARA TRANSFORMAR LA GESTION DE LAS EMPRESAS

ta abundapcia de vrecursos materiales no es un requisi(é para ser
préspero. La riqueza de una nacién depende de su gente, directivas
y gobierno, més que de sus recursos naturales. El prohlema estd en
encontrar uncs buenos directivos.

Cualquier progreso sustancial! debe provenir de una accion sobre el
sistema, lo cual es responsabilidad de la direccibn. El desear, rogar
y suplicar a los trabajadores que lo hagan mejor, es totalmente in0til.

Mejorar el proceso por medio de la innovacidn:

El control estadistico abridb las puertas a la innovacién en ingenieria.
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Sin el control estadlstico. el proceso estaba en caos inestable, cuya in-
terferencia enmascaraba cualquier intento de realizar mejoras. Cuando
se logré el control estadistico, los ingenieros y los qulmicos se hicieron
innovadores, creatives. Ahora disponfan de un proceso ldentificabte.

La baja calidad significa costos elevados:

Los defectos no salen gratis. Algulen los hace, y se le paga por hacer-

fos.
La respuesta no la tienen las nuevas maquinarias ni aparatos.

El retraso de fa productividad Americana se ha atribuldo en editoriales
y cartas en los peribdicos, a no haber instalado nuevas maquinarias,
aparatos y los Oltimos modelos de automatizacién tales como los robots.
Tales sugerencias constituyen una lectura interesante para las perso-
nas que no comprenden los problemas de produccion.

Algunos aparatos pueden .incrementar la productividad lo bastante como
para pagar el gasto, pero el efecto conjunto de las nuevas maquinarias,
aparatos e idcas brillantes constituyen un paquete pequefioc comparado
con los beneficios de la productividad que logrardn los directores de
las compaitifas que sobrevivan a la decadencia.

La transformacién sbflo puede realizarla el hambre, no el hardware (orde-
nadores, aparatos, automatizaciébn, nueva maquinaria). Una compaiia
no puede comprar el camino hacia la calidad.

E! mayor de los esfuerzos no es suficiente:

El esfuerzo es fundamental. = Desgraciadamente, e mayor esfuerzo, con . .
la ‘gente dando 6rdenes por aqui'y por alld, sin la guia de unos
principios, puede ocasionar mucho dano. Piense en el caos que surgiria
si cada uno jo hiciese |lo mejor posible, pero sin saber qué tiene que

hacer.

No hay nada que pueda sustituir el trabajo en equipo 'y a2 los buenos
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Hderes de equipos para que el esfuerzo sea coherente, al igua) que et
conocimlento,

La obsolescencisv no se tiene que planificar: simplemente se instala,

La experiencia sola, sin la teorfa, no enseda nada 3 [a direccibn sobre
Io que hay que hacer para mejorar la calidad y la competitividad, ni
cbmo  hacerio,

Lo que hace falty es un compromisa y una participacibn Inintérrumpida.

Las esperanias, si no hay un método para conseguirias, se quedarin
en simples esperanzas.

Los beneficios a corto plazo no son un (ndice de capacidad:

t.os beneficios a corto plaze no son un indicador fiable de la actuacién
de la direccién. Cualquiera puede pagar dividendos aplazando el manteni-
miento, recortando la investigacion @ comprando otra companfa.

tos beneficios sobre el papel no hacen pan: fa mejora de fa calidad y
ta productividad, sf. Estas contribuyen a mejorar el nive! de vida de
todo el mundo, aqul y en todas partes.

La direccidn tiene fa obligacién de proteger 1a inversidn.
E! apoyo par parte de {a direccidn no es suficiente:

Ne es suficlente que fa alta direccifn se comprometa durante toda fa
vida con la calidad y la productividad. Debe saber qué cs a fo que
--se. ha comprometido - esto es, lo que debe hacer. Estas obligaciones
no se pueden delegér. El apoyo no es suficiente, hay que actuar.

DP (dirigir paseando) casi nunca es eficaz. La razdn estriba en que
un director, paseando, no tiene mucha idea de qué preguntas hacer,
y por 1o ceneral, no se detiene bastante en ninnln lugar para que le
den la respuesia correcta.



- 32 -

2.5, LOS 14 PUNTOS DEL DR. DEMING

La misibn del Dr. Deming, durante toda su vida, ha sido 1a de buscar
fuentes de mejoramiento. Se dib cuenta que los métodos estadisticos
por sl mismos no bastaban y concluyb que {o que se necesitaba era
una filosofia bésica de administracién que fuera compatible con los méto-
dos estadlsticos. Al resultado de su experiencia lo ha bautizado “Los
catorce puntos” y como extensién de éstos y resultado de la apticacibn
norteamericana, surgieron lo que &' Ilama "las siete enfermedades mor-
tales" que recientemente han sido reorganizadas agregindose algunas
nuevas y bajando otras de status para entrar en nueva categorfa llama-
da "obsticulos”.

2.5.1, Punto uno: Crear constancia en el propésito de mejorar el pro-
ducto y el servicio.

Toda empresa tiene dos tipos de problemas, fos de hoy y los de mafana.
Es importante ser eficientes en la resolucién de problemas de hoy, pero
no deben absorbernos tante que nos impidan hacer planes a futuro,
ya que una empresa que carezca de planes futuros, dificiimente podré
continuar en e! negocio.

Ser constante en el propbsito significa: 1) innovacién; 2) investigacién
e instruccién; 3) mejoramiento contfnuo del producto y servicio; -
4) mantenimiento de los equipos, muebles ¢ Instalaciones y nuevas ayudas
para fa produccion,

Innovacién.- No consiste en introducir constantemente productos nuevos
y lamativos por el sbélo hecho de tener alge nuevo que vender, para
tomar decisiones en la innovacion, el producto debe responder satisfacto-
riamente a preguntas como: iqué materiales se requerirdn?, iqué gente
nueva deberd contratarse?, iqué cambios serdn necesarios en el equipo?,
iqué nuevas habilidades se requerirdn?, icomo serin entrenados?, icéd-
mo se capacitardn a los supervisores?, lcud{ serd el costo de preduc-
cibn?, icudl serd el .costo de mercadeo?, icbmo se dard el servicio
correcto? y icdmo sabri la compania si el cliente estd satisfecho?



- 33 -
Lz innovacibn requicre fe en el futuro, ya cue es un plan a futuro,

Invertir recursos en investigacién e Instruccién.- Con el fin de prepa-
rarse para el futuro, una empresa debe invertir hoy. No puede haber
innovacién sin- investigacibn, y no puede haber investigacién sin emplea-
dos apropiadamente instruidos.

Continue mejoramiente del producte y del servicio.- Es una obligacién
con el consumidor. Una organizacién puede entrar en decadencia si
se dedica a fabricar un producto o a prestar un servicio que no debe,
aungue todos los miembros de la organizacién desempeden con dedicacién,

Invertir en el mantenimiento de los equipos, muebles e instalaciones.-
Es obvio que una compatfa no podrd mejorar con equipes que no fun-
cionen o estén obsoletos. También aqul es importante subrayar la impor-
tancia de planear a futuro; aunque la maquinaria hoy sobrepase nuestros
planes, mafana se ajustard y dard larga vida a las inversiones hechas,

2.5.2. Punto dos: adoptar la nueva filosofia.

Ya no podemos darnos el lujo de vivir con errores, defectos, mala cali-
d¢ad, malos materiales, manejando dafos, trabajadores temerosos e igna-
rantes, entrenamiente deficiente o inexistente, cambios gerenciales cons~
tantes y un servicio desatento y hosco. Los defectos no son gratuitos.

Un servicio confiable reduce nuestros costos.

_Ceneralmente son o "somos* los consumidares, los que acabamos pagando

tas demoras y los errores, lo cual reduce nuestro estandar de vida.

Este punto, en especial, exige a las gerencias su competencia, ya que

nunca podra transformarse una empresa si su gerencia no es competente.

2.5.3. Punto tres: no depender mds de la inspeccibn masiva.

E! resultado de tal inspeccion es desperdicio, degradacién v reprocesc,

o cual resulta costoso, es ineficaz y no mejora el procese. "iLa calidad
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no se produce por la inspeccién, sino por el mejoramiento de) proceso®,

La manera anligua consistla en elimlnar la mala calidad mediante la
inspeccibn. La manera nueva pide “incorporar la buena calidad". Esto
no quiere decir que la inspeccién debe eliminarse del todo, ya que ésta
serd buena para averiguar lo que se estd haciendo.

Pero la inspeccién deberé llevarse a cebo de una manera profesional,
no por medio de métodos superficiales., También serd necesaria durante
el perfodo en que se estd mejoranda paulatinamente fa calidad.

Lo que si debe considerarse es que, en general, la inspeccidn no debe
dejarse para el producto final; por ejemplo, se evitardn muchos proble-
mas si se someten a inspeccibn los materiales que entran.

Es de importancia también, llamar la atencibn sobre lo absurdo de la
frase "cumplir con las especificaciones", ya que dos productos pueden
cumplir las mismas especificaciones, pero pueden ser tan diferentes
que uno funcione y otro no. : ’

2.5.48. Punto cuatro: acabar con la prictica de adjudicar contratos de
compra basandose exclusivamente en el precio.

Esta prictica, tiene tres serias desventajas:

1) Conduce a una proliferacibn de proveedores: dos o mas proveedores
para el mismo articulo, multiplican los males inherentes a cualquier pro-
veedor. La variacibn de un lote a otro puede ser muy grande, y la
variacibn de materiales causa problemas en la produccién y deteriora

1a calidad.

2) Si se basan sblo en el precio, los compradores saltan de proveedor

en proveedor,

3) Se empieza a desarrollar una dependencia enfermiza hacia las especifi-
caciones, las cuales se convierten en Larreras que impiden el mejoramien-

to continuo.
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El precio no tiene ning(n significade sin una medida de calidad. Sin
-duda, hacer cconoﬁn!as es una gran cualidad. Pero cuando el bajo costo
carantiza una baja calidad, aunque sea barato, y si contamos con la
desaprobacién del ciente, entonces resultard que esto es mis que

© costoso.

Con un sélo provesdor y una relacion de confianza a largo plazo, se
evitaran los pillajes del porcentaje agregade a  mitad - del  proceso,
que nos provocan grandes problemas de sobrecesto; ya que, un provedor
que tiene la seguridad de contar con contratos a largo plazo, ademés
de cuidar a su comprador, serd probablemente que se¢ arriesgue a ser
innovador o a modificar sus procesos de produccibn, a fin de dar un

mejor servicio.

Otra de las ventajas que ofrece un sblo proveedor es que los gastos

de papeleos se simplifican al reducirse ¢l nbmero de proveedores. .

Desde luego, también se corren riesgos: que el proveedor se aproveche
de su cliente, que el proveedor sufra una huelga o que se dependa
mucha de un sélo proveedor; pero sicmpre habrid tiempo de encontrar

otras.

Las compras deben ser un esfuerzo hecho en equipe y una de las perso-
nas mas importantes del equipo, dehbe ser el proveedor al cual es necesa-
rio. elegir basandose en su historial de mejoramiento, es decir, un cliente
debe procurar, hasta donde sea posible, gque el proveedor tenga, del
mismo mode que &, el propdsito de calidad.

2.5.5. Punto cinco: mejorar continuamente y por siempre el sistema

de produccion y servicios.

"El mejoramiento no se logra de buenas a primeras. La gerencia esta
obligoda a mejorar continuamente. Se debe incorporar la calidad durante
ta etaps del diseflo, y el trabajo en equipo es esencial para ¢l procesa,
Una wvez que fos planes estén en marcha, los cambios son costosos y

causan demoras",
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"Todos los departamentos de !a compaiifa deben convenir en Implantar
el mejoramiento contfnuo, es decir, que este ideal no debe limitarse

a los sistemas de produccibn, .y la gerencia debe tomar la iniciativa.

La reflexion estadistica es importante para el mejoramiento de un sistema,
yva que solamente empleando datas aprapiadamente interpretados, pueden
tomarse buenas decisiones. Pero esto no quiere decir que e! uso exclu-
‘sivo de las estadisticas, sea la solucién, una empresa debe cumplir
la totalidad de los 14 puntos.

"Cero defectos" es una meta errénea y como meta, ne tiene sentido,

Debe haber un método. Una filosoffa.

"Apagar incendios”, es decir, solucionar un problema en particular,
no es mejoramiento ya que encontrar un problema, ballar la causa y
eliminaria, equivale a volver a poner el proceso donde estaba desde

un principio.

2.5.6., Punto seis: instituir la capacitacién en el trabajo.

Frecuentemente se encuentron cases de trazbajadores que aprenden su
oficio de otros trabajadores. A menudo es poca o ninguna la capacita-
cian que reciben. También sucede, con frecuencia, que los trabajado-
res no saben si han hecho correctamente su trabajo. Borrar una capa-
citacion inadecuada solamente serd posible si el método nuevo es total-

mente diferente.

Cabe subrayar que la capacitacidn no debe finalizar mientras el desem-
penc no haya alcanzado su control estadistica y mientras siga habiendo
posibilidades de progreso. También es importante considerar que "todos”
los empleados tendran que recibir alguna capacitacibn., No es recomen:
cakle que un trabajador antiguo capacite a uno de nuevo ingrreso y
menos si el primere no recibid una adecuada capacitacién, porgue esto
conduce a ambes a incurrir en errores de los’ cuales ni uno ni otro
son conscientes. Sucederia que si el primero aprendié por si misme,
podrd ensedar algunas cosas correctas y algunas otras incorrectas y

ni el alumno ni el profesor sabrian lo que es correcto y lo que ps inte
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rrecto.

2.5.7. Punto slete: institule el liderazgo.

E! liderazgo es tarca y responsabilidad de la gerencia, é&sta es quien
debe descubrir las barreras que impiden a los trabajadores enorgullecer-
se de lo que estin haciendo. Barreras tales como: énfasis en la cantidad
y no en la calidad; fabricar e! producte réipidamente en lugar de
apropiadamente; ofdos sordos a sus sugerencias; demasiado tiempo
dedicado a la reposicién del_ trabajo; herramientas deficientes o problemas

con los materiales que entran.

Frente a estas barreras nos topamos, ademis, con supervisores que
en Jjugar de ayudarios a hacer su trabajo en forma correcta hacen
exactamente lo contrario. Esto sucede porque generalmente se contratan
supervisores de universidad que desconocen el trabajo que supervisan
y por lo cual prefieren sistemas de cuotas o cantidades.

Un supervisor, para ser un verdadero llder, debe conocer su oficio
y con esta herramienta ayudar en los procesos de mejoramiento. Al
darles ese puesto, la gerencia asume, a su vez la responsabilidad de
éxito o fracaso.

Se concluye con esto, la importancia que tiene el ubicar bien a los traba-
jadores en sus puestos, ya que la mayorfa de los hombres que no
realizan bien su trabajo, es simplemente porque han sido mal ubicados.

2.5.8. Punto ocho: desterrar el temor.

Para lograr mejor calidad y productividad, es preciso que la gente se
sienta segura, sin temor a expresar ideas o hacer preguntas. Los
trabajadores no deberian tener miedo de informar si encuentran desa]u.s»
tes, ya que son los operarios nqeslr'a mejor fuente de informacibn sobre

condicfones perjudiciales para la calidad.

El miedo tenderi a desaparecer a medida que mejore la gerencia y que los
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empleados adquieran confianza en ella.

2.5.9. Punto nucve: derribar las barreras que hay entre las dreas staff.

Este es el punto que subraya de manera especifica, la importancia del
trabajo en equipo.

Dice el Dr. Deming: "Aunque Jas personas trabajen sumamente bien en
sus respectivos departamentos, si sus metas estan en conflicto, pueden

arruinar a la companfa®.

€n la actualidad, y basindose en el éxito japonés, se estd Iimponiendo
como Ideal, la produccién “justo a tiempo”, sistema con el cual los sumi-
nistros flegan a madida que se requieren, de manera que el dinero y
el espacio que requiere no estdn atados al inventario. Pero este sistema
nunca funciona sin un verdadero trabajo en equipo, si éste falta, el sis-
tema puede convertirse en un desastre, las gerencias no deben adoptar
el sistema "justo a tiempo*, lo que deben adoptar es el nueve sistema
de administracién con sus 18 puntos, y de esta manera, el sistema justo

a tiempo, surgird como resultado.

2.5.10. Punto diez: eliminar los slogans de exhortaciones a los trabaja-
dores y las metas numéricas para la fuerza laboral.

Los slogans nunca le sirvieron a2 nadie para hacer un buen trabajo. Si
la gerencia se preocupa por abastecer al trabajador de todo aquéllo que
necesita para hacer un buen trabajo, los slegans, ademéds de estar de

mas, ofenden al trabajador.

Es necesario insistir en el punto de gque una meta sin un métedo para
alcanzarla, es inOtii. A un trabajador no le sirve de nada un letrero
que diga "haz bien tu trabajo”™, si sus superiores no se han preocupado
de brindarle las herramientas que necesita.

2.£.11. Punto once: eliminar las cuotas numéricas.

Las cuotas y otros eslandares de trabajo lales como el trabajo diario calcu-
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lado; obstruyen fa calidad quizhs mAs que cualquler otra condicibn de
trabajo. Tat como se han venido usando los estandares de l.raba]o, garan-
tizan la Ineficlencia y alfto costo. A menudo Incluyen tolerancia ante
artfculos defectuosos y desperdicios.

En ocasiones, la gerencia fila estdndares por lo alto, con el propésito
de descartar a la gente que no puede cumplirlos, el resuiltado de esto
es Ja pérdida, el caos, el descontento y el combio de personal que impide

~a la empresa hacerse de trabajadores calificados y satisfechos de su traba-

jo. 'Por otra parte, los trabajadores que cumplen con su cuota del dia,
dejan de trabajar y andan por ahi esperando el final del turno, y fevando
a la empresa a los Ilmites del viejo refrdn que dice: "la premura produce
hasura®,

Todos estos métodos - que estimulan trabajos a destajo por incentivacién
econdmica, premia la cantidad y no calidad, por lo tanto, deben desechar~

se.

Un sistema que fomenta un atmbsfera de receptividad y reconocimiento,
resulta mucho mas conveniente que unoc que mide a Ia gente segln canti-
dades. Generalmente una persona no reportard 7,000 unidades si su
cuota es de 5,000, guardard las sobrantes para cubrir la cuota de un
dia dificil.

Es de suma Importancia estudiar el trabajo y definir sus Iimites, para
que la gente haga un "buen trabajo” en cantidad y en calidad. No debe-
mas olvidar nunca que un trabajo bien hecho es el mejor incentivo, tanto

para la gente como para la empresa.

2.5.12. Punto dace: derribar las barreras que impiden el orgulle de hacer
bien e! trabajo.

En wun reunién a 1a que asisticron doscientos trabajadores de un fébrica,
un hombre me platicé que su miquina se¢ habia descompuesto y no produ-
cla mas que articulos defectuosos, cuenta el Dr. Deming. £l hombre
se habia dade cuenta del desperfecto, pero el personal de mantenimiento

no podia asistir. Entretanto, ~staba &1 mismo tratando de arreglaria.
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Aparecié el supervisor y le dijo que la pusiera a funcionar. En otras
palabras, el supervisor le pidib que hiciera artlculos defectuosos.

1En dbnde estd enlonces, el orgulls de hacer un buen trabaje?, si el
supervisor concedicra a este hombre tanto respeto como el que le conce- '
dib a 1a miquina, seguramente este trabajador podria realizar su trabajo
en mejores condiclones. E|l hombre me platicd esto Neno de indignacién,
ne querfa que se fe pagara por hacer articulos defectuosos.

Seriores, la mayorfa de la gente se encuentra motivada, y las pocas excep-
ciones se dan por alguncs que han reclbido tantos golpes, tantas veces,
que han perdido, al menos temporalmente, el interés en su trabajo.

2.5.13. Punto trece: instituir un programa vigoroso de educacién y entre-
namiento.

El hecho de tener gente buena en la organizacién, no es suficiente. Ella
tiene que estar adquiriendo contfnuamente los nuevos conocimientos vy
"las nuevas habilidades que se necesitan para manejar nuevos ‘materiales

y métodos.

Educacién y reentrenamiento implican una inversién en la gente y son
necesarios para planear a largo plazo.

A medida que mejora la productividad, se requerird, en algunos casos,
menos gente, Pero una compafiia debe poner en claro que nadie perderd
su empleo por esta causa. En este momento, la educacién y el reentrena-
miento, deben preparar a la gente para asumir nueves cargos y responsa-
bilidades. Habra necesidad de una mayor preparacién en estadistica,

mantenimiento y en la forma de tratar con los proveedores.
2.5.14. Punto catorce: tomar medidas para lograr la transformacibn.

Todos los empleados de compania, deben tener una idea precisa de cémo
mejorar continuamente la calidad, pero la iniciativa debe venir de la geren-
cia, que tendrd que organizarse como equipo para poner en marcha flos

otros trece puntos.
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iPor dbnde empesarl,. primero es necesario conocer el ciclo Shewhart:

FIGURA No. 33

e

ACTUAR PLANEAR
VERIFICAR HACER

El primer paso consiste en estudiar un proceso y decidir qué cambio
podrfa mejorarlo. Pero no se debe proceder sin un plan: iCudl serd
el eﬁuipc apropiado para llevar a2 cabo el cambio?, irealmente se necesi-
ta el cambio?, iqué datos son necesarios?, iserd necesario hacer prue-

bas?, etc...

El segundo paso consiste en efectuar las pruebas o hacer e! cambio

preferentemente en pequena escala,
El tercer paso, es el de la observacibén de los efectos.

Y. por dltimo, el cuarto paso, consiste en estudiar los resultados,
iqué aprendimos?. Se repite la prueba si es necesario, tal vez en
un "ambiente diferente. Y se toma 13 decisién de actuar en pro o en

contra del cambio.

Este clcio-de Shewhart, es también conocido como el ciclo PHVA, hacien-
do referencia a las etapas que lo integran y que se definen como

planear, hacer, verificar y actuar.

Cabe .aclarar que como cicle, no acaba nunca, si nos pusiéramos a
ennumerar, el quinto paso consistiria en la repeticion del primero,

tomando come base los conocimientos acumulados; y asi sucesivamente.

Acemas del uso del ciclo Shewhart, para lograr la transformacion,

es vital que todos empiecen a pensar que su trabajo lo hacen para satis-



- 82 -

facer a un cliente; y que hay clientes internos y externocs, todo mundo
deberd preguntarse quién es la persona que recibe el trabajo y buscar
satisfacerlo.

El plan de accibn propuesto por Deming para aplicar el punto 14 es
el siguiente:

1.- Los miembros de la afta gerencia han de luchar por aplicar la nueva
filosofia. ’

2.- Debe existir un verdaderc desec de transformar su estilo de
gerencia.

3.- La ‘alta gerencia deberd explicarle a sus subalternos por qué es
necesario el cambla y que en ese cambio deberdn  participar todos.
Un nOmero de personas debe entender los catorce puntos para
saber qué hacer y <bmo hacerlo. También serfa provechoso
eleglr un grupo de compafilas en un 4rea determinada para que

aprendan unas de otras.

4.- Toda actividad es un proceso, y por lo tanto puede ser mejorado.
E! uso del ciclo Shewhart, conducird a un continuo mejoramiento
de métodos y procedimientos., Para esto, todos deberidn pertenecer
a un equipe que se relina continuamente para encontrar la forma
especifica en que los catorce puntos van a aplicarse a esa empresa
particular.

2.6. LAS ENFERMEDADES MORTALES Y ALGUNOS OBSTACULOS -=

}.~ Falta de constancia de proposito. Una compafiia que no es
constante en sus propésitos, .no piensa mas alld de los préximes
dividendos trimestrales y no tiene planes 2 largo plazo para continuar

en el negocio.

En ~ muchas compafnias, los empleados han estado expuestos a uma
sucesién de planes de mejoramiente. Han. visto programas que vienen

Yy wvan. Los empleados desanimados y desilusionados, necesitan una
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garantfa de que esta vez, las Intenciones sl son serlas. Una forma
de demostrarlo cs invirtiendo,” Gastar en capacitacibn 'y en equipos
puede ayudar a convencer a los empleados.

2.- Enfasis en las utilidades a corto plazo., ias empresas actuales
estdn manejadas por magos financieros que alegremente manipulan cifras
sin hacer cambios sustanciales nl en la produccitn ni en la calidad.
"Las utilidades de papel no hacen que el pastel sea mis grande".

3.~ Evaluacibn de! desempeiio, clasificacion seghin el mérito o anélisis
anual. Estas pricticas, también podrian denominarse como la "adminjs-
tracibn por temor®, que produce, a la larga, efeclos devastadores

por:

- Estimulan el desempeflo a corto plazo y desestimulan la decisién de
correr rlesgos, ya que hacen que la gente se enfrente por las mismas
recompensas, dando como resuitado una empresa desintegrada con traba-
jadores que trabajan para si mismos y no para la compadla.

- Dejan- a la gente desanimada, ya que tales evaluaciones cometen [a
injusticia de atribulr a las personas que forman parte de un equipo,
diferencias que pueden ser causadas exclusivamente por el sistema.

- Tienden a aumentar la depepdencia. de la cantidad sobre la calidad,
ya que, dependen del criterio subjetivo de un supervisor, que con
el fin de ser mds justo, impone una medida cuantificable.

- Fomentan injusticias, ya que la cfasificacién de una persona puede

variar seglin el jefe que tenga.

Al lado de esto, se sugiere mejor el empleo de "limites estadfsticos".
A partir del estudio de promedios se determinan (imites superiores
e inferiores entre cuyo rango deben de caer {os trabajos. Las personas
que caen por debajo, necesitardn atencién individualizada, pero las
que caen entre los Ilmites de control, no deberdn ser clasificadas,
yva que las diferencias que haya entre los limites, tienen su origen

en el sistema mismo y no en las personas.
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4.~ Movilidad de fa alta gerencla. IC6mo pueden los gerentes realtnente
conocer una companfa si estan ahf sblo dos o tres affos?. En el Japbn,
los ejecutivos avanzan a iravés de fos rangos en una progresién que
dura decenlos hasta alcanzar fa cima. ta movilidad gerencial crea
divas que sirven para lograr resultados a corto plazo.

5.~ Manecjar una compapia sb6io basindose en cifras visibles. Las cifras
visibles son, desde luego, lImportantes. Pero muchas veces, las cifras
qQue no se ven y no pueden conocerse son, incluso, mas importantes.

Es imposible, por ejemplo, medir los efectos que efercen en las ventas
clientes “satisfechos. Estos resultados s6lo llegardn a ser evidentes

con e! tiempo.

Las enfermedades 6 y 7 no se tomarin en cuenta por estar fuera de
alcance del presente estudlo.

&.- Obstaculos:

- Descuido de la planeacidbn y de la transformacibn 3 largo plaze. Es
frecuente, que a pesar de existir, se desatiendan por ratbn de las
emergencias que absorben el tiempo y de fa alta gerencia.

- La suposicibn de que la solucién de los problemas, la autematizacion,
las novedades mecanicas o electronicas y la maquinaria nueva, transfor-

mardn !a industria.

- Es fatal 13 tendencia de las companias de ir a otro sitio a buscar
fa solucién de problemas para copiarlos.

- Las excusas.- "Nuestros problemas son diferentes”.

2.7. LAS SIETE HERRAMIENTAS BASICAS DEL CONTROL ESTADISTICO

Existen siete herramientas estadisticas béasicas para el control de
calidad, con las que seglin el doctor [shikawa se rcsuelven el 951 de
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" los problemas.

Estas herramientas se describen a continuacién:
2.7.1. Diagrama de Pareto.

La idea béasica del Parcto es la de ordenar y dar prioridad a Ja

recoleccién de datos.
- Traducir en andlisis de los datos a nlitmeros y porcentajes.

- Presentar en forma gréfica los "pocos vitales” y los "muchos triviales”
dentro de las causas que originan el problema que se estd analizando.

- Indica qué problema se debe resolver primero para eliminar el defecto

y mejorar las operaciones.

Definicién., - Es upa grafica que muestra en forma ordenada la
frecuencia, de mayor a menor, de los factores o causas que afectan

a un problema y que serin sujetos de estudio.

Objetivo.~ Identificar las causas principales y, en funcién de ellos,
establecer un orden de importancia, permitiendo  un mejor
aprovechamiento de los recursos, canalizando eficazmente los esfuerzos

de las personas que intervienen para atacar las causas mas importantes,
iComo construir un diagrama Pareto?

a) Hacer una clasificacibn de los factores o problemas a analizar de
acuerdo a su tipo: defectos, demoras, etc. Esto debe ser de acuerdo

a las hojas de datos.

b) Con base en los datos recabados, se ordenan los distintos tipos

de causas del problema conforme a su ocurrenciza de mayor @ menor.

c¢) Se suma la cantidad de cada factor, el tota! representa el 100%.
Se obtiene con respecto a la suma, el porcentaje cde cada uno de los fac-
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tores, y se obtienc también, una suma acumulada de cada uno de estos

factores.
Ejemplo:
TABLA A
CAUSAS t ACUMULADO
A 500 50 50
B 3g0 30 80
C 150 15 90
D 50 5 100
1,000 100

d) Construir los eles horizontales y verticales, selecclonando un
intervalo adecuado para representar cada uno de los factores o

problemas, escribiendo cuéles son:

1,000 1008
900 . 90%
800 80%
700 708
600 608
500 ‘ 508
500 - 50%
300 30t
200 20%
100 104

A B c N 23
CAUSAS

FILURA No. 3%

Es importanie recordar fuc se deben especificar estos factores

de acuerdo a su ocurrencia o impacto de mayor a menor.
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e) Construir las barras correspondientes para cada.factor o problema
de acuerdo a su total. (Figura No. 35)

1,000 100%
900 90%
800 80%
700 703
600 60%
500 i 508
500 408
300 p=———- 30%
200 - 20%
100 J l‘ 108

A B c D
CAUSAS

FIGURA No. 35

f} Una vez dibujados los rectingules de cada uno de los factores,
se procederd a trazar Ja curva de ocurrencia acumulada, por medio
del procedimiento siguiente: :

Comenzando con el vértice superior derecho del primer rectangulo
y continuando con el valor acumulado del segundo rectangulo, alinean-
doto con el vértice superior derecho del mismo, se traza una linea,
siguiendo fa misma mecdnica hasta determinar todos los factores. (Figura

No. 36)

1,000 100%
900 901
200 BOY

/’ .
700 < 70%
600 60
500 2 50t
400 J 5O
300 ; 30%
200 : 20t
106 1 10%
1 }"*—‘
A B S 5]
CAUSAS

FIGURA No. 36
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2.7.2. Histograma.

La elaboracibn de un histograma tiene por objeto mostrar el modelo
de 'variaclén general, “presenta los datos de forma ordenads, de tal
manera que se capten las variaciones claramente, E! histograma nos
ayuda a:
- .Determinar 1a cantidad de veces en que ocurren las variaciones de
fos datos.

= Determinar la distribuciébn de frecuencias de la caracteristica desea-
da por medio de una gréfica de barras.

~ Grado de conocimiento del contro! de calidad de la operacibn.

~ 2.7.2.1. Importancia del Histograma.
Los histogramas revelan, sin reslizar elaborados anélisis, una gran
cantidad de informacién acerca del proceso o producto, y como son
ficiles de entender para el personal, pueden ayudar mucho a la mejo-

ra. Se puede usar el histograma para propbsitos como:

Valorar 1a resistencia de los materiales.

Procesos de evaluacibn.

Indicar 1a necesidad de efectuar una accién correctiva.

Medir los efectos de la accidbn correctiva.

Determinar la capacidad de las maquinas.

Describir graficamente las caracteristicas de una miquina,

Comparar materiales.

Comparar productos.

En esencia, un histograma es una ilustracidn a posteriori ¢n la ‘que
se ‘describe upa situacion que ya ha ocurrido. . Para ilusirar modelos
de variacion o para indicar cambios o mejoras, e! histograma e insupe-
rable. Es una presentacibn de datos en forma: ordenada con el fin

de determinar las veces en que ocurren las variaciones.



2.7.2.2. Propbsitos para construir un histograma.

T.-

Obtener e! conocimiento acerca de la distribucibn de la poblacibn.

a) Forma de distribucién.
b) Localizacién de la distribucién (media}.
c)} Dispersién de la distribucién (desviacibn esténdar).

Conocer la relacibn entre los [Imites de especificacién o de

tolerancia y la distribucién de la poblacién:

a) Si existe sesgo entre !a media de {a poblacién y el valor medio
de los limites de especificacién o de tolerancia,

. b) El nlmero o radio de defectos.

Confirmar efectos de mejoras realizadas en el proceso.

2.7.2.3. iCobmo se construye un histograma?

Contar el nlimero de datos (n)
n = tamano de la muestra.

Seteccionar ‘el valor maximo (Xmax} y el valor minimo (Xmin)
de todos los datos.

Determinar la unidad minima de los dfgitos de los datos ({a).
Por ejemplo, el Gltimo digite més pequeno.

Contar el numero de tipos posibles de datos entre Xmax y Xmin
(k3. Xmax - Xmin + 1

K= 2

Determinar el tamano provisional de las clases del histograma

{c') X
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§.- Decidir el tamafo definitivo de clase para el histogrema {c).

© Si para clasificar los datos es ficil usar el tamado provisional
¢', se selecciona ¢’ como c¢. De otro modo, se seleccjona ¢ para

un valor cercano de c'.

7.- Decidir la frontera menor de la clasificacién {c) la frontera menor
de fa clase es la frontera donde se inicla nuestro histograma,

para obtencrla se usa la siguiente férmula:

= O
c = Xxmin 3

8.~ Decidir las fronteras de las clases. Para obtener las fronteras
sblo se suma la frontera menor al ancho de la clase. Las clases
se determinan cuands queda comprendido el date més zlto.

i{Cémo obtener el promedio y la desviacibn estdndar de  datos
agrupados?:

Tomando como base la tabla de frecuencia:

1.- Determine el valor X ‘representativo que reemplazard el valor
promedio de la clase, asignando un 0 a la clase de mayor
frecuencia y poniendo, a partir de este valor hacia abajo: 1,

2, 3,..., ¥ hacia arriba: -1, -2, -3,...

2.- Calcule el producto de Xf, donde X son los valores determinados
representativos para las clases en el paso anterior y f es la fre-

cuencla correspondiente a cada clase.

w
]

Calcufe; X f, el cual es igual a: [X)} (Xf).

F3
'

Calcule las sumas de f, Xf, X f, respectivamente.

5.- Calcule la media de la muestra y la desviacion estandar de la

muestra:
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X =X + (BXfIn}(c)

S=c¢ JlX f - (Xf)/nl/(n-1)

donde: X = media temporal asignada
¢ = valor del intervaio de la clase
n = tamafio de la muestra

NOTA: La condicién para utilizar este procedimienta es que la distri-

bucion sea normal.
Formato de histograma. (Figura No, 37).

FIGURA No. 37

~____l______
_____]_..__n.

[
[

LCS

,_
o

2.7.3. Diagrama de causa y efecto.

Este diagrama es una técnica de anidlisis que nos muestra las caucas
y su . relacibn que afecta a cierto problema, de ahi, su nombre. Por
su. forma recibe.el nombre.de "espina de pescado", ya que la.espina
central constituye un camino que lleva a la cabeza donde se sitia
el problema que se va a analizar, y las espinas {o flechas) que la
rodean. indican las causas o subcausas que contribuyen a éste. {Fi-

gura No, 28).
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Medio ‘
Ambfen(e] ; [Materiales] [ método]

CARACTERISTICAS

DE
CALIDAD
Medicién | Equipoi Mano de Obra
CAUSAS EFECTO

FICURA No. 38

El uso de este diagrama facilita en forma notable el entendimiento
y comprensibn de! proceso y a su vez elimina fa dificultad del contro!
de calidad en el mismo, alin en el caso de relaciones demasiado compli-
cadas y promueve el trabajo en grupo, ya que es necesaria la
participacién de la gente involucrada en el procese para su elaboracién

¥ uso.

Es muy dificil controlar la calidad y eficiencia de algunos procesos,
porque hay demasiados factores y sus relaciones son muy complicadas.

La idea con la que fue disefiado el diagrama de causa y efecto
{diagrama de Ishikawa), es eliminar ese problema. El ‘problema
muestra las relaciones entre Ja caracteristica de calidad (efecto} y

sus causas, por medio de flechas.
Factores de afectan a la calidad de! producto:

2.7.3.1. Materfales.~ Normalmente, en las empresas se utilizan una
gran cantidad de materiales y de componentes para fabricar sus
productos, Estos materiales deben cumplir con ciertos requisitos
de celidad, de lo contrario, seria muy dificil sobreponerse a wuste
efecto “negativo, adn cuando nuestro sistema de calicad., nuestra

maguinaria y equipo y nuestros trabajadores sean excelentes.
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2.7.3.2. Maquinaria y.  equlpo.- Podemos tener la mejor intencidn
de producir articulos de calidad, peroc si nuestra maquinaria y equi-
po sblo es capaz de proporcionarnos ciertos rangos de calidad, que
en ocasiones, no coinciden con los Iimites requeridos, entonces nos’
enfrentamos a la nccesidad de hacer ajustes a las miquinas y en casos
extremas, considerar 1a compra de un nuevo equipo. El mantenimien-

to preventivo es fundamental para obtener la calidad deseada.

2.7.3.3. Métodos de trobajo.- En ocasiones, el mé&todo de:trabajo
en uso puede ser incorrecto y esto afecta a la calidad. Por tal motivo,
es indispensable analizar cémo estamos haciendo nuestro trabajo actual-
mente y buscar fa implementacién de las mejoras pertinentes. El hacer
lo anterior, no sélo resultard en mejoras en la cantidad, sino segura-
mente traerd consecuencias positivas en la productividad.

2.7.3.4. Personas (Mano de obra).- €£n aquellas operaciones donde
intervienen los colaboradores directs o constantemente en la elabora-
cidbn del producto, os obvio pensar que puede depender en gran me-
dida la calidad, del desempedo de los trabajadores. Este desempefio
depende de tres factores muy importantes: conocimiento, habilidades
y actitudes. Debemos tener cuidado de todos,

2,7.3.5. Medio ambiente.- Aunque de manera indirecta el medio am-
biente afecta fa calidad, por ejemplo, las relaciones humanas, el clima
laboral, los factores higiénicos, el ausentismo, etc. El medio ambien-
te fisico también influye por lo que no habrid que descuidarlo.

2.7.3.6. Medicidon.- La medicién de los factores que afectan al proce-
s0 es muy importante ya que de obtener resultados diferentes, por
causa de la medicidn, cuando las caracteristicas son las mismas, seria
un error que a nadie le gustaria tener. De igual manera, el aceptar
la calidad cuando las caracteristicas son diferentes. Por esto, la
forma de 'medicion de ios diferentes procesos, debe estar estandarizada

y controlada.

A estos factoree se les conoce como las seis emes.
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2.7.3.7. Construccibn del diagrama: Un pre-requisitc es que
se  ¢labore un grupo:

Pasos para su elaboracion:

1.- Anotar la caracteristica de calidad, problema seleccionado o
area de oportunidad a analizar.

Estos se deben anotar al final de la flecha del diagrama.

Elzborar wuna lista de todos los factores que tienen influencia
sobre este problema. (Este listado va aparte del diagrama, se
utiliza la técnica’ de luvia de ideas, de preferencia, poner las
ideas en hojas de rotafolio) .

Los factores son todos aquellos clementos que -de alguna manera

afectan o tienen refacibn con el problema. De hecho, su varlacién

origina problemas en los procesos.

Determinar qué factores den '"lugar a otros y cudl es su relacién
: 7

entre ellos.

Anotar los factores principales que afectan o determinan esta

caracterlistica,

A continuacién sersd necesarioc completar el diagrama, apuntando
sobre las ramas de los factores principales, los factores en detalle
que causan o influyen en los principales. De igual manera, escri-
bir los factores pequefios que afectan a los factores en detalle.

Esta .{Gltima etapa es para seleccionar las causas principales o
mas probables de entre las anotadas en el diagrama, para posterior-
mente confirmar cudles son las verdaderas causas, La seleccién
de las causas mas probables puede hacerse por un simple proceso
de " votacibn o por un anélisis estadistico. Una ve: identificadas
se deberdn marcar con un color que las resalte, Esta confirmacidén
o validacibn es un punto muy importante ya que, a. partir de
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ella se definen las contramedidas a tomar o aiternativas de sofucién
al problema en anélisis. Si no se hace esta validacibn, lasg solycio-
nes no Irdn al fondo del problema, y no se sabrd lo que efectiva-
mente estd causando el problema.

La validacion se puede hacer a través de las 'ho]as‘de datos o
los diagramas de dispersién.

Relacién entre el diagrama de Pareto y el diagrama de Causa-Efec-
to.

FIGURA Na, 3%

El problema que obtiene la barra mis alta en el diagrama de Pareto
es el que se coloca ahora en el extremo dérecho, al final de fa flecha
que sirve de base al diagrama Causa-Efecto.

Después de seleccionar la causa que se Investigard, se deben hacer
pruebas o experimentos con el objeto de saber si realmente afecta o
no. Si. ho es asl, se selecciona olra causa, se confirma su efecto y

asi sucesivamente.

2.7.4. Diagrama de Dispersién.

En todo proceso de produccidn, existe una gran diversidad de variaf
bles o caracteristicas cuyoc. comportamiento ‘¢s deseable conucer, con
el propdsito de mejorar nuestro control sobre el proceso.



Al elaborar un dlagrama de causa y efecto, podemos tener una visibn
general de los factores que estin Incidiendo en clerta caracterfstica
" de_ calidad del producto. Esta visién de las variables que estbn Influ-
yendo en el efecto en estudio, estaré incompleta si no existe la posibi-
lided de anatizar las relaciones que existen entre las diversas caracte-
risticas de catidad del proceso y, entre las variables que figuran en
las - distintas etapas del producto. Este estudio facilita el anblisis y
prevencibn de los problemas y, la identificacién y solucibn de tos ya
existentes, con el consigulente efecto positivo en la calidad.

Para comprobar la relacién de una causa y un efecto, existe el diagrama
de dispersibn.

El diagrama de dispersién, muestrs la relacibn entre los datos que
son graficados en un par de ejes.

FIGURA No 40

(73, 7HB)

'La relacién entre fos dos datos son ficilmente observables y sus motivos

més comunes son analizar:

1.~ La relacion entre una causa y un efecto.

1.~ La relacién entre una causa y otra.

3.- La relacién entre una causa y otras dos causas.

4.~ Un efecto y otro efecto.
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2.7.8.1. "iComo elaborar un diagrama de dispersibn?

1.- Disefiar una forma (hoja de datos) para colectar datos.

2.- Tomar de 30 a 90 muestra, o sea, colectar de 30 a 90 pares de

datos; y registrarios en la hoja de datos.

Trazar los ejes horizontal y vertical. Indicar lo que representa
cada uno. Dividir cada eje en intervalos adecuados, si la longitud
de 12 divisibn es la misma en ambos ejes, serd mas facil interpretar
el diagrama, Si 1a refacién entre los tipos de datos es de causa
contra efecto, fa causa generalmente se representa en el eje hori-
zontal y el efecto en el vertical.

o4AOmTm

o A
CAUSA
FIGURA No, 1
El siguiente paso es graficar los puntos, si los valores de los datos
son repetidos y dan uno ya graficado, hay que trazar un circulo
sobre el punto para representar que estd repetido. Si se vuelve
a repetir, se debera trazar otro circulo concéntrico y asf sucesiva~

mente.

" FIGURA.No. 42
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2.7:8.2, iCbmo leer o interpretar un diagrama de dispersion?
El sigulente paso es leer o [Interpretar el diagrama, y poder concluir
si la relaciébn entre los dos datos es buena o no, en otras palabras,
determinar qué tipo de relacién existe de acuerdo a la dispersibn de

los puntos y ef tipo de correlacion,

Para hacer lo anterior, se pueden tomar como referencia los tipos o
patrones comunes de diagramas de dispersién que existen:

1.~ Correlacién positiva

2.~ Posible correlacién positiva

3.- No correlacién

4.- Correlacibn negativa

5.- Posible correlacibn negativa

6.- Relacidn lineal positiva [/
7.- Relacién lineal negativa ™~

2.7.4.3. iCémo probar si la relacion es significativa o no?

Observando la dispersibn de los puntos en el diagrama respectivo,
podemos distinguir qué tipo de relacién existe entre los datos, pero
es necesario determinar si en realidad existe correlacién o no. Esto
se puede hacer por medic de dos métodos:

a) Métedo de la mediana, usado para analizar la correlacion:

Procedimiento:

1.- Dibujar las lineas medianas para fa "X" y para "Y", lo cual se
logra dividiendo la cantidad de puntos en dos partes iguales, tanto
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._en el sentide de la X, como E;l elde la Y.

Estas Ilneas pueden pasar sobre alghin punte o puntos.

X

Y FIGURA No. a3

2.- ldentificar las cuatrﬁ 4reas resultantes después de trazar las Illness

3.-

4.-

medianas. 'Y marcar las Areas resultantes con: I, M, i, IV,

FIGURA No. &
HI v

Contar los puntos que resulten en cada frea.

Calcular el nUumero de puntos en las &reas (1)+{Jt1) y (11)+(1V),
de acuerdo al paso anterior.

Si (1+(lI!y es mayor que (11)+{iv), y si hay correlacibn {esto
se probard en e! siguiente paso}, ésta serd positiva. De otra
forma, serd negativa [{I1)+IV) (1}«{111}y].

Establecer el "nGmero Iimite de puntos”, mayor y menor,

Comparar los puntos del &rea que sea menor con el limite inferior,
y el total de puntos del drea que sea mayor con el Ifmite superior.

Si el totai de puntos en el total mayor, es mayor que el limite
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superior, O si en totsl de puntos en total menor, es menor que
el lWmite Inferior, la correlacién existe.

También en el caso de que ambos totales de puntos sean iguales
a los Iimites, existe la correlacibn. '

'b) Calcular el coeficlente de correlacidn, haciendo uso del papel de
distribucién binomial.

Los métodos estadisticos reQinen cierta dificultad en su uso o aplicacién
y. por tanto, la tendencia es evitarlos en el trabajo.

Sin embargo, usando una simple grifica (papel de probabilidad binomial)
podemos hacer pruebas o calcular estimades de valores discretos sin
necesidad de grandes operaciones. Este papel es muy prictico para
analizar grandes cantidades de datos. Ademis, se puede utilizar para
datos continuos expresados en orden © eén cantidades positivas y nega-
tivas, como en el caso de la estimacibn del coeficiente de correfaciéon
a partir de su diagrama de dispersioén,

2.7.4.8. Procedimiento para estimar el coeficiente de correlacién.

1.- Dibujar las lineas medianas sobre el diagrama de dispersibn e iden-
tificar las cuatro &reas: I, H, {1l y IV de acuerdo con el procedi-
miento presentado en el método de la mediana.

2.- Contar los puntos de cada érea correspondiente y determina N(+)
Y N(-).

N{+} =1+ 1!
N{-) =4l + IV

X y Y son las medianas que dividen los puntos en dos partes igua-
les: una en el sentido de la X y la otra de las Y.

3.- Sobre el papel de probabitidad binomial, graficar el punto N{+},
N(-)-(N(+), N{-}).
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FIGURA No. 35

8.~ Trazar una Ilnea recta que pase por el origen y por el punto de
estudio: N{+), N{-), hasta que cruce el cuarto de clrculo. Este
punto se llama “punto base® (PB). Bajar una ilnea continua de
ese punto al eje horizontal y encerrar el valor correspondiente
en -un clrculo. Localizar  este valor en la escaly del cuarto de
clrculo y también es conveniente encerrarfo en un clfrculo. A
partir de este punto hay que bajar una Ilnea continua hasta |a
escala en centimetros (primera escals bajo el eje horizontal). Esta
escala nos db diez veces e! coeficiente de correlacién.

‘Para estimar el coeficiente de correlacibn por medio del pape! de
probabilidad binomial, se deberd usar ef valor més grande de N(+),
y N(~), en el eje horizontal. Si N({+) es mayor que N(-), la corre-
faci6n serd positiva, si es menor, serd nega!'iva.

2.7.5. Estratificacién.

La _estratificacién es una herramienta estadfstica que se utiliza para
mejorar fa calidad del producto.

La estratificacibn consiste en clasificar los elementos en grupos con
caracteristicas semejantes, con e! fin de analizarlos y determinar las
causas del comportamiento de alguna caracteristica.

La agrupacion se puede hacer en base a:
- Materiales

- Maquinas
- Provéedores
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- Operarlns

- Lineas de procesos
~ Mediciones

- Proceso

- Inspeccién

7 2.7.6. Gréaficas de control.

La gréfica de control es una herramienta estadfstica que detecta la
variabilidad de un proceso a través del tiempo. En ella se marcan
los resultados de la variable a observar en un esquema previamente
determinado, - formado por una linea central o media (X) y una linea
arriba y otra abajo, que son los limites de control.

Se establecen los Iimites de control con el propésito de cobtener un
juicio respecto al comportamiento de! proceso, esto es, determinar si
es estable o no, si estd bajo control o fuera de &l. Cualquier punto
que se encuentre fuera de los limites, se considera fuera de control.
Los Ifmites de control son los !fmites naturales del proceso.

A Lcs

/ X FIGURA No. 56

VARIABLE

Tipos de graficas de control.

- Existen diferentes graficas en funcidbn de Ia variable a analizar y el

proceso a controlar.
El proceso a controlar puede depender de:

- Una variable

- Caracteristicas nominales llamadas atributos.



- 63 -

varlabte.~ En lenguaje estadistico, la variable se utiliza cuando se
registra la media real de una caracteristica de cafidad, como una dimen-
sidn expresada en gramos, millmetros, etc.

Atributo.- Cuando sblo se anota el nimero de artfculos "que pasan
o que no pasan" ciertas condiciones especificas, se dice que el control

es llevado mediante atributos.

Gréficas de control por variables (Dimensiones medibies, datos conti-

nuos) .

‘Gréfica X - R.

Sirve para el control y anilisis del promedio (media) de una caracter(s-
tica y su dispersion es expresada mediante el rango. (Gréfica de
promedios y rangos).

Gréfica X - §.

Sirve para el control y anilisis del promedio de una caracterfstica,
su dispersién es expresada mediante la desviacién estdndar. (Gréfica

de promedio y desviacién estandar).

Gréficas de control por atributos (Dimensiones no medibles, datos

discretos).
Gréfica p.

Sirve para controlar y analizar Jla fraccibn de unidades defectuosas

en muestras de tamario variable.
Grafica np.

Sirve para controlar y analizar la fraccién de unidades defectuosas

en muestras de tamado constante.
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Gréfica c.

Sirve para controlar y analizar el nUmero de defectos por unidad en
muestras de tamano variable.

2.7.7. Datos.

El método de trabajo sblo resultard correcto si se realiza una evaluacibn
adecuada de nuestra realidad, y para que 1a evaluacibn sea adecuada,
los datos recogidos en el lugar de trabajo son esenciales, puesto que
servirdn de base para adoptar medidas y decisiones. Los datos que
se deban recoger dependerin del procedimiento industrial del que trate.

2.7.7.1. Clasificacién de los datos en cuanto al proposito al que se

refieren,

Por el propbsito al que se refieren, los datos se clasifican en 5
divisiones:

1.~ Datos para ayudar a comprender la situacién real.

Son aquéllos que mueven @ un grupo de personas a constituirse
en un equipo de trabajo. Estos datos se recogen para conocer
el promedio, la variacién, etc., de piezas o productos adecuados
o defectuasos. :

2.- Datos para anilisis.

Son aquéllos que obtenemos para saber la dispersion, se relnen
como consecuencia de examinar resultados previos y ante la necesi-

dad de obtener nuevas pruebas.
3.- Datos para el control del proceso.

Son los que nos determinan si ef proceso es “normal" o no. Estos
se usan casi siempre .en gréficas de control, otra caracteristica
es gue sirven de base para adoptar medidas.
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depende de los datos, éstos deben ser correctos.

Por més esmero que se pongs en el anllisis de datos incorrectos, el
resultado careceré de todo sentido.

La recoleccibn de datos debe efectuarse de manera cuidadosa y exacta.
También debe tenerse . perfectamente claro el propdsito de reunir los

datos. Si no se procede con la debida atencibn es ficil olvidar el propb-
" sito de la recoleccién de datos. Ademés, suele ocurrir que los datos
reunidos, no se utitizan con el fin que originalmente se tenfa, A veces
no se tiene ninguna medida pese a que existe una relacibn definida

entre causa y efecto.

Los datos que carecen de objetivos claros o que son poco dighos de
confianza, no valen nada. Lo esencial en materia de datos es tener
claro el objetivo. y que los datos reflejen la realidad. Luego, el proxi-
mo problema consiste en facilitar la obtencibn y el empleo de fos datos.
Por eso en las fabricas se utiliza toda una variedad de tipes de hojas
de datos. Todas ellas sirven a muchos fines, pero el principal es faci-
litar ta compilaciébn de datos de tal forma, que su aprovechamiento sea
sencillo y su andlisis automético.

Por Oftimo, los datos en las hojas deben estar apegados a la realidad.
Su recoleccibn, andlisis y comparacién, nos deben mostrar claramente
la situacibn existente. En-esto hay dos obsticulos:

1.- Problemas de muestreo o de c6mo se obtienen fos datos.

2.- Problemas al presentar y ordenar fos datos para- su debida

interpretacién.

ta forma de enfrentar estos obsticulos son las siete herramientas, con
un conocimiento adecuado de estadfstica bisica.
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PLAN DE ACCION




3.1. OBJETIVOS Y METAS DEL PLAN

3.1.1. Objetivo.

Implantar y mantener un sistema permanente de mejora de la calidad
y la productividad del proceso de fabricacién.

3.1.2. Metas.

a) Reducir los retrabajos.

b) Reducir el desperdicio de materiafes.

c) Reducir &l nlmero de defectos en los articulos.

d} Reducir el tlempo de fabricacién. .

e) Lograr un equipo de trabajo formado por todo el personal de Ia
planta.

3.2. DESCRIPCION DEL PLAN

Et plén consta de seis etapas:

3.2.1. Creacibn de un sistema de informacién.

Es necesario desarrollar un sistema de informacibn que permita conocer
fa situacibn inicial del proceso, para tener un punto de partida y poder
comparar la efectividad de las acciones que realicen.

3.2.2. Andlisis de la situacién y plan de accién.

Lograr un eguipo de trabajo formado por todas las personas relacionadas
con el proceso, que analice la informacidn obtenida y desarrolie los
planes de accibn correctiva y preventiva necesarios para lograr los
objetivos.

3.2.3. Realizacibn de los planes de accién,

Poner en marcha los planes resultantes del analisis.



- 69 ="
3.2.4. Verificar que las acciones se realicen conforme lo planeado.

Revisar que los resultados del plan sean los esperados, y en caso

contrario, repetir los puntos 2.2 y siguientes,
3.2.5. Continuar mejorando el sistema constantemente.
Buscar una mejora constante y permanente, repitiendo los puntos 3.2.2.,

3.2.3, y 3.2.4., para solucibn permanente del problema y la biisqueda
de alternativas de mejoras.

3.3. REQUISITOS NECESARIOS PARA LA IMPLEMENTACION DEL PLAN

Para que este plan sea adoptado de modo sistematico y permanente,
se deberdn implantar primero, los siguientes puntos de! Dr. Deming:

3.3.1. Crear constancia en el propbsito de mejorar el producto y el

servicio.

La empresa deberd pensar en el futuro, para esto debe imperar fa
constancia del propésito y la dedicacibn para mejorar la productividad.

3.3.2. Acabar con la prictica de adjudicar contratos de compra basandose
exclusivamente en el precio.

El - precio no tiene ningin significado sin una medida de catidad. Debe-
r& ser propbsitc de la empresa bajar cl precio en el costo global de
la fabricacién, sin descuidar por ningln motive la calidad y el servicio
requerido por los usuarios, y no sdlo por el bajo precio de la materia

prima.
3.3.3. Instituir l2 capacitacién en el trabajo.

Los trabajadores de nueve ingreso deberén ser capacitados para la ade-

cuada realizacion del trabazjo que desempefan.
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3.3.8. lnilllulr ¢l liderszgo.

8) Liderazgo an Is gerencia.

La' gerencia debers actuar en base a la blsqueda de la calidad, en
tode momento. Deberd fomentar ias aportaciones del personal que es-
tén enfocadas a eliminar las causas de los problemas a una mejora con-
tlhua.

b) Liderazgo en los supervisores.

Los supervisores deberSn adoptar la actitud de apoyar y ayudar al
personal a su cargo en l» adecuads ejecucién de su trabajo.

Deberén formentar (a blsqueda de Ia calidad, Ia prevencién del error
y no la correccibn y deberdn ayudar al personal para que las cosas
se hagan bien a la primera vez.

No deberin presionar al personal para aumentar el volumen de produc-
cién.

3.3.5. Desterrar el temor.

El personal deberh sentir seguridad, para esto, serd indispensable que
la gerencia consiga la confianza del personal a través de sus obras.
Las acciones deberin. estar enfocadas en todo momentc a mejorar el
proceso, permitiendo que los trabajadores expresen sus ideas, tomindo-
las en cuenta y aclarando sus dudas.

La gente debe estar segura que mejorar el proceso no la dejard sin
trabajo.

En otras palabras, Ia confianza de la gente se deberd ganar con hechos,
no con palabras.

3.3.6. Derribar las barreras que hay entre las dreas staff.
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Todes fas breas de ls compafla deberén trabajar para satisfacer flas
necesidades de jos consumidores.

integrar toda Ia empresa en equipo de trabajo sélide y consistente,
es la misibn de Ia alta gerencia, coordinando las actividades necesarias
para la satisfaccién del consumidor y la blusqueda de la calidad.

3.3.7. Eliminar los slog de exhortaci a los trabajadores.
3.3.8. Eliminar las cuotas numéricas.
La gerencia deberd elimi fos “vol( Ini; de  produccién y

los tiempos esperados.

3.3.5. Derribar las barreras que impiden el orgullo de hacer bien un
trabajo.

La gerencia junto con los supervisores deberin proveer y facilitar todo
lo necesario para que los obreros y el personal en general, puedan
realizar su trabajo de manera excelente.

3.3.t0. Instituir un programa vigoroso de educacién y entrenamiento.

Para cubrir este punto, serd necesario implantar un programa de educa-
cién y entrenamiento que cubra los niveles de supervisores y obreros.

3.3.11. Tomar medidas para lograr la transformacién.

Para lograr el cumplimiento de este punto, tomaremos como base el plan
propuesto por el Dr. Deming:

a) Los miembros de la alta gerencia han de luchar para aplicar la nueva
filosofia.

Es estrictamente indispensable que la alta gerencia encabece firmemente

las acciones necesarias para la implementacién de fa filosofia.
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b)  Debe existir un verdadero deseo de trapnsformar su estilo de geren-
cia.

Si la gerencla no esth convencida, no podrd convencer a nadie, ya que
el ejemplo es mucho més convincente que cualquier frase.

c) La alta gerencia deberd explicarle a sus subalternos, por qué es ne-
cesario el cambio y debera pedir la participaciébn de todos. '

3.4. DESARROLLO DEL PLAN., DESCRIPCION

Este plan toma como base los puntos 2, 3, 5§ y 9 de los 14 puntos del
Dr. Deming.

3.4.1. Sistema de informacibn.

3.4.1.1. Participacién de los supervisores.

Para lograr {a participacibn de los supervisores, serd necesario llevar
a cabo una junta con todos ellos, para intercambiar opiniones acerca
de la informacién necesaria y la mejor forma de obtenerla.

Los puntos a tratar en esta junta serdn:

a) Hacer notar la importancia que tiene una informacién adecuada.

b) Se tes pedird a cada uno de los supervisores su opinién al respeclo
de las caracterisitcas previas que deben tener los materiales partes y
componentes para que el trabajo se lleve a cabo de 1a mejor manera
posible, asf como la forma de obtener la informacibn necesaria al respecto

de esas caracteristicas y la forma de medirlas.

c) Se les pedird que desarrollen un plan para obtener la informacién que

se requiere de su drea, asi como ia que su jrea requiere.

3.4.1.2. Verificar el desarrollo de! sistema de informacién.
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- Una ver que los sistemas de informacién ha sido puestos en marcha en
los lugares indicados, se deberbn hacer visitas peribdicas a los departa-
mentos con el fin de verificar que la forma de obtener la informaclén
sea Is adecuads, para aclarar dudas que se pudieran presentar y facili-
tor las relaciones necesarias entre las fireas involucradas, ademéis de
dar importancia al sistema de informacién.

La verificacién se deberé realizar en base a los siguientes puntos:

a) Forma de recolectar la informacibn.

b} Caracterlsticas a medir.

c} Métode de medicibn,

d} Forma en que se registra la informacidn.

En caso de que las cosas no funcionen como se planed, serd necesario
tomar medidas adecuadas. :
3.8.2. Anilisis. de la situacién y plan de accién.

Para analizar la informacién, determinar los problemas importantes
y [a manera de resolverlos, serd necesario formar dos tipos de equipos
de trabajo:

3.8.2.1. Equipo de trabajo formado por los supervisores.

Los -supervisores y los jefes de irea se deberdn reunir para analizar fa
informacibn, determinar 'y definir 105 problemas, asl como la manera de
resolverios, conseguir la relacibn adecuada entre los departamentos involu-
crados y determinar un plan de accibn.

Los puntos a tratar en las juntas serdn:

a) Anétisis de avance y de los resultados obtenidos.

b) Anblisis de la informacién obtenida y determinacién de los problemas

{vitales) a resolver,
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<€) Plan de accidtn y distribuclén de las acciones respectivas a cada de-
partamento. (Asignaclén de responsabliiidades).

Una ‘vez que cada supervisor sabe cuil es su responsabilidad y la del
brea a su cargo para 1a solucibn de los problemas seleccionados, éstos,
realizan una junta con su departamento para tomar las acciones correspon-—
dientes.

3.8.2.2. Equipo de trabajo formado por el personal de los departamen-
tos,

Una vez que los supervisores conocen los problemas mis importantes de
la_ planta y cubl debe ser su contribucibn para solucionarlos, entonces,
se lleva a cabo una reunibn en cada uno de los departamentos, a la que
asistirdn todos los trabajadores de dicho departamento.

Las reuniones deberdn tener como objetivo, el informar al personal de
su drea, sobre la problemitica general de la planta, asl como de los pro-
blemas seleccionados, los motives de su seleccibn, los planes de accién
y la participacibn que de cada uno se requiere para lograr esos fines.

Los puntos a tratar en las reuniones seran:

ba) El supervisor del 4rea informard a su personal sobre los puntos tra-
tados en Ja junta de supervisores. '

b) iInformar sobre los problemas seleccionados, asf cemo los motivos de

su-seleccion .
c) Explicar los planes generales de accién.

d) ODesarrollar un plan de accibn para el drea y asignacién de responsa-
bilidades a cada uno de los miembros del departamento.

Estas juntas se [levarin a cabo en todos los departamentos y una vez
que éstos hayan desarrollado su plan, procederdn a realizarlo.
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El yﬁupervlsnr de cada &rea, deberd Informar al gerente de produccibén
los ‘planes de accibn de su departamento, asi como los recursos que re-
quleren para su realitacibn. ’

3.4.3. Realizacibn del pian de accibn.

Para que Ia realizacibn de los planes sea adecuada, se deberén tener
en cuenta fas siguientes acciones:

a) El supervisor de cada 8rea deberd capacitar el personal a su cargo
en e! drea de trabajo, cuando esto sea necesario.

b) El supervisor deberé proporcionar los medios necesarios a su personal,
para la realizacibn de los planes, ayudarios y coordinarios para el lo-
gro de éstos.

c) Los elementos vitales de nuevos métodos de produccidn, deberdn ser
registrados para comprobar su aportacién a la solucibn, y estandarizar-

fos en caso de lograr mejoras en el proceso.

d) Cada uno de los operarios del departamento debe buscar mejoras en
el proceso global y no sélo en su procese individual.

e) ta relaciébn entre los departamentos debe ser estrecha y de ayuda
mutua. Utilizando como medio de enlace a los supervisores,

f) Todas las acciones que se lleven a cabo, deberin tener en cuenta el
plan trazado, asl como los objetivos que se pretenden alcanizar, en caso
que se realicen acciones que no estaban contempladas, se deberan regis-
trar para medir su influencia en el proceso.

g) Los supervisores deben comunicar sus proyectos, a los supervisores

de las &reas relacionadas con el fin de validar las mejoras esperadas.

3.48.4.  Verificar que las acciones se realicen conforme lo planeado y actuar

en caso contrario.
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La verificaclbn de las acclones con respecto del plan, se deberin ilevar
a cabo de tres maneras distintas:

3.8.8.1. Verificaciébn de operario.

E! operario deberb verificar que su trabajo cumpla con las caracterfsti-
cas esperadas y deber§ tomar las acciones necesarlas para que ast sea,
ya que sblo durante el proceso es cuando se puede controlar la calidad.
Es por esto que el autocontrol es un elemento clave del control total de
calidad .

3.8.4.2. Verificaciébn por el supervisor,

El supervisor debers verificar que las actividades de su departamento
sean conforme se planearon y que los resultados sean los esperados, pa-
ra, en caso contrario, tomar las acciones necesarias. Para esto, los su-
pervisores de cada departamento deberin estar pendientes de cémo afec-
tan los resultados de drea con respectoc a las demés Sreas de la planta,

3.4.8.3” Verificacién por el gerente de produccién,

£l gerente de produccién deberd verificar que el total de las acciones
de de ios departamentos repercutan en !a eliminacibn de las causas de
fos problemas en forma globai, asl como las de cada uno de los departa-
mentos y las buenas relaciones entre ellos.

3.8.%.4. Repetir el proceso indefinidamente.

Una vez que se completen las etapas del plan, serd necesario seguir co-
rrigiendo casusas de otros problemas y de buscar mejoras en el sistema,
para esto, serd necesario repetir los pasos de! punto ¥.2., al 8.4., in-

_ definidamente.
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DESARRDLLO DEL PLAN DE ACCION
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- 8,1, CUMPLIMIENTO CON_LOS REQUISITOS PARA LA IMPLEMENTACION
DEL PLAN

Debido a la gran cantidad de fabricantes de estos artlculos, tanto naclo-
nales como iInternacionales, que tienen como objetive comGn satisfacer
fas necesidades de los consumidores finales y considerando que dicho
consumidor cada dia que pasa eleva mis su nivel de exigencis y cuida

més de su dinero, b estar conscientes de que los productos que
hoy gozan de gran ptacién, probablemente f ‘no cumplan con
los requisitos de los d ites.

Ests situacibn ha convencido a Is direccidbn sobre s importancis de estar
pendientes de las necesidades de los consumidores y de crear articulos
que realmente satisfagan esas necesidades, ya que ésta es ia Unica forma
de tener su preferencia y de garantizar asi Ia supervivencia de Ia empre-
sa.

Para lograr esto, la direccibn de Ia empress has escogido I» estrategia
de contro! de calidad, cubriendo los requisitos de la siguiente forma.

§.1.1. Crear constancia en el propbsito de mejorar el producto y el ser-
vicio.

Para. conocer las necesidades actuales y futuras del consumidor, la direc-
cién ha fijado como objetivo al departamento de ventas, el hacer un and-
lisis de las necesidades reales de los cliente:.. y al departamento de disefio
fe ha encomendado (& misibn de desarrollar esas necesidades en articulos
que los clientes puedan validar, asf como, la investigacibn y desarrollo
de nuevos productos y materiales con el fin de anticiparse en la satisfac-
cibn de las necesidades que los consumidores puedan requerir en ef futuroe
en funcidn de su belleza y funcionalidad.

También ha impuesto a los departamentos de produccibn y disefio, fa mi-
sibn de estar al tanto de la maquinaria y equipos nuevos que puedan
mejorar jos procesos o afiadir otros nuevos que se requleran para nuevos
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productos con el fin de adqulirirlos y cumplir asf més aficlentemente en
Is mislén de satisfacer las necesidades de fos consumidores.

N.1.2. Acabar con Ia prictica de adjudicar contratos de compra basindose
exclusivamente en el preclo.

ia direccién encomendd & los departamentos de compras y produccibn,
la tarea de trabajar juntos en ia seleccibn y desarrollo de proveedores
que proporcionen materiales con los que se obtengan los menores costos
a lo largo del proceso de fabricacibn y que tengan los requerimientos
adecuados para el producto.

4.1.3. Instituir la capacitacibén en el trabajo.
Para cumplir este requisito el departamento de recursos humanos, toman-

do en
un programa de capacitacibn pars el personal de nuevo ingreso, que cu-

las idades del departamento de produccién, desarrollé

bre los sigulentes puntos:

a) Filosoffa de la empresa.

b) 'Fnrmclbn en el método de trabajo que desarrollark.

c) Qué necesitard &1 del proceso para realizar su trabajo adecuadamente
(caracteristicas de calidad requeridas).

d) Qué espera el proceso de su trabajo (caracteristicas de calidad a pro-
ducir).

e} Entrenamiento.” Prictica en la ejecucitn del trabajo.

f) Qué esperan ta empresa, sus compafieros de trabajo y los consumidores
(in!e.rnos y externos} de é) y de su trabajo.

4.1.8. Institutir el liderazgo.

Para instituir el liderazgo en la gerencia, la direccibn hizo una junta
con los gerentes para pedir su colaboracibn en los siguientes aspectos:

a) Todas las acciones deben estar encaminadas en todo momento a buscar
1a calidad total de la empresa.



b} Fomentar las aportsciones del personal que estén orientadas a 1a mejora
de Ia calided.
c) Promover el liderazgo en el personal.

Para promover el lideratgo en los supervisores, el departamento de recur-
sos _humanos junto con el gerente de produccibn, desarrollaron un curse

de ed i6n y entrer que cubre fos sigulente aspectos:

a) tQué es el liderazgo?

b) La misibn del iider.

<) El liderazgo y Ia supervisibn,

d) El entrenamiento y la capacitacién en el &res de trabajo.

e} Ayudar sin crear dependencia.
f) €l desarrollo mutuo en base al trabajo en equipo.
g) La Importancia de las opiniones de! personal.

Ademfis de este curso, el gerente de produccibn trabajd con los superviso-
res sobre estos puntos en ¢l drea de trabajo.

4.1.5. Desterrar el temor.

Para lograr el cambio de actitud necesario, la dlreci:lbn trabajb, personal-
mente con cada uno de los gerentes y supervisores para lograr resultados.
en este punto.

4.1.6. Derribar las barreras que hay entre las hreas staff.

Con el fin de lograr derribar las barreras entre fas &reas staff, la direc-
cibn instituyd una reunibn quincenal a la que asisten todos los gerentes
de  &rea en la cuales se comentan los logros, diﬂcul!ldes. proyectos y
necesidades de cada una de las &reas con el fin de enfocar y organizar
objetivos y esfuerzos.

8.1.7. Eliminar los slog de exhortaci a los trabajadores.

Se quitaron todos los carteles de la planta que invitaban a ser puntuales,
a mejorar 1a calidad, a ser més productives, ete,
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4.1.8. Eliminar las cuotas numéricas.

Se. dej6 de Insistir en los tiempos en que se deberfs realizar una opera-
cién determinada.

4.1.9. Derribar Ias barreras que impiden el orgullo de hacer blen un
trabajo.

Se puso especial cuidado en proveer los materiales y herramientas necesa-

rias al personal, asl como en el mantenimi de la maguinaria para que

fos trabajadores pudieran disponer de los el 1 ios en el mo-
mento indicado para desarrollar su trabajo sin interrupciones y en f{as
condiciones adecuadas.

' 4.1.10. Instituir un programa vigoroso de educacién y entrenamiento.

El - departamento de recursos humanos y produccién realizaron dos tipos
de actividades: .

a) Seminario para supervisores,

Se impartib un seminario para supervisores y jefes de &res con el obje-
tivo de que los participantes conocleran y entendieran los principios
bésicos de esta nueva forma de trabajar, cubriendo-los siguientes te-
mas:

1) El consumidor y fa calidad.
2) iPor qué ta productividad se Incrementa al aumentar la calidad?
'3) Las dos fuentes bssicas en !a mejora: )
a) Causas especiales.
b) Causas del sistema.
L]
5§} Conocimientos bisicos de las siete herramientas basicas del con-
trol de calidad.

Principios de entrenamiento y supervisién.

b} Seminarios para operarios.
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seqin Ias necesidades de cada departamento, y el supervisor los ins-
truye sobre la nueva forma de trabajar, en el drea de trabajo.

84.1.11. Tomar medidas pars lograr la transformacién.

La direccibn tomd la iniciativa, se comprometi6 e hizo suyo el programa
de- calidad total, hacléndolo saber a todo el personal por medio de una
junta que tuvo por objetivo explicar 1a necesidad del camble y buscar
la participacién de todos, en la que se desarrollaron los siguientes puntos:

‘ a) Bienvenida.

- b) Explicacibn de la situacidn actual.
c) E! cambio requerido.
d) Exhortacibn a la participaciébn de todo el personal,
e) Conclusiones..

Estas acciones se lfevaron a cabo durante dos meses, antes de iniciar
con el plan de implementacién.

4.2, SISTEMA DE INFORMACION

Pars poner en marcha el sistema de informacién, se siguieron pasos tal
como se explich en el punto 3.40.1, del capltule 111,

8.2.1. Junta con los supervisores.

a) Al reunir a los supervisores y.explicarles 1a necesidad del sistema
de informacibn, éstos apoyaron el proyecto y se mostraron con excelen-
te disposicibn de participar. .

b)  El siguiente paso fue definir qué caracteristicas debfa de cumplir cada
uno de los departamentos para facilitar el trabajo de los procesos siguien-
tes en la fabricacién de las carpetas, obteniendo as{ las siguientes especi-

ficaciones:
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1) Especificaciones que corte debe cumplir:

4) Deben cortar las plezas al tamafio exacto del modelo.

b) Las esquinas deben estar a escuadra.

c} La superficie del plistico y la tafeta no deben tener lacras.
d) No se deben pasar los cortes.

e) Todas las partidas de corte deben tener tonos iguales,

2} Esp.eciﬁuciones que preparado debe cumplir:

a) Tonos iguales en la misma pieza.
b) La tafeta no debe tener arrugas.
c) Las partidas deben de estar completas.

3

-

Especificaciones de divido debe cumplir:

a) Dividir las piezas al 508.

-

Especificaciones que recorte debe cumplir:

a) Las piezas deben quedar derechas y a escuadra.
b) No deben quedar hebras en las piezas.
c) El reglador debe quedar derecho y parejo.

5) Especificaciones que forros debe cumplir:

a) La tafeta debe quedar pegada de forma paralels a ls pieza.
b) El forro debe quedar derecho para cortar la pestafia.

c) Las piezas deben quedar bien pegadas.

d) No se debe trasminar el pegamento.

Especificaciones que ensamble debe cumplir:

a} ias piezas deben estar bien redobladas (seglin la forma del modelo:
recto, curvo, etc.).

b) Las piezas deben estar bien pegadas.

c} Las pestafias deben estar recortadas con el ancho necesario y de-
rechas (seghn la forma).

d) Las esquinas deben eslar a escuadra.

e) Se debe utilizar el pegamento adecuado para el material.

f}] Que se utilice sblo la cantidad ria de p .




g) Las piezas deben quedar limplas.

h} Los broches deben quedar firmes y centrados,

i) El hule npu'vu debe quedar blen pegado.

]} La pleta no debe tener hebras y no se deben deshacer los remates.
k) Lu'esqulms deben quedar blen cerradas.

7} Especificaclones gue costura debe cumplir.

La costura debe quedar derechs (paralela al contorno).
b) La puntada debe ser pareja.

c) No se deben encirar las puntadas.

d) No se deben saltar las puntadas.

e) Las costuras deben quedar bien rematadas.

f) Debe ser el mismo hilo en toda Ia pieza.

g) La puntada debe ser igual a [a de la muestra.

8) Especificaciones que disefioc debe cumplir.

a) Los modelos deben estar derechos.
b) Las esqui de los delos deben estar a escuadra.

¢) Los modeios deben ser los adecuados para poder producir las piezas
con las caracteristicas exactas de las muestras.

-

Especificaciones que todos debemos cumplir.

a) Cuidar las piezas.
b) Cuidar los modelos.
¢) Cuidar que las partidas salgan completas.

10

Especificaciones que la gerencia de produccién debe cumplir,

Que se tengan las herramrientas y los materiales necesarios.

€) Una vez que las especificaciones fueron obtenidas, se definib en qué
4reas se oblendrla la informaciébn y se diseAaron las hojas de datos para
tal efecto, se muestran en las siguientes figuras.



FIGURA No. &7

HOJA DE DATOS PARA PIEZAS DEFECTUOSAS SIN COMPOSTURA

DEPARTAMENTO: FECHA:
DETECTO: PEAS. TRABAJADAS:
NOTAS:

PIEZA | CANT, CAUSAS DEL DESECHO oE OEA

FIGURA No. A8
HOJA DE RETRABANOS

DEPARTAMENTO FECHA:
DETECTO: FZAS. TRABAJADAS:
NOTAS:
PIEZA |CANT.) CAUSAS DEL RETRABAJO TIEMPO | TIEMFO

TIEWO
INICIO [TERMNOI TOTAL




FIGURA No. ¥

'HOJA DE DEFECTOS MENORES
DEPARTAMENTO DE INSPECCION ¥ EMPAQUE

FECHA: REVISO:
CANTIDAD:
NOTAS:
DEFECTO ) CANTIDAD TOTAL

d) Por Gltimo, se acordd que cada uno de los supervisores informaria
al personal de su departamento de! propbsito de Ia junta, asl como de
las especificaciones que su departamento debe cumplir, y se encargaria
junto con el personal de su departamento de obtener la informacibn que
de su &rea se requiere y de registrarlsa adecuadamente en las hojas de
datos.

4.2.2. Juntas con los departamentos.

En - general el personal de los diferentes departamentos se sorprendié e
“inquieté un poco con el sistema de informacibn ya que, pensaron que serla
un instrumento para presionarlos a aumentar el volumen de produccibn, sin
combatir las causas reales de los problemas, aunque lo flevaron a cabo con
empefo, Conforme fue pasando el tiempo, el personal se fue dando cuenta
de que las intenciones de la direccién con respeclo a la mejora era en serio
Y poco a poco se fue comprometiendo el personal.

. Los resultados arrojados la semana siguiente de haber arrancado el sistema,
tuvieron ecrrores y equivocaciones debido al desconocimiento del personal
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de lo que realmente se pretendls conocer y a ia falta de experiencis,
pero para Ia segunda semana de haber iniclado el sistema, los resulta-
dos fueron mucho mejores y se presentan a continuacibn ya que son el

punto de partida del sistema de mecjora y se muestras en las tablas &,
5,6,7,8y89. :



TABLA Ne. 4

PIZAS. CANT. CAUSAS MAT. M.0. TOTAL
CIVO - 308 Medidas errbneas 60,300 18,832 75,632
€ivo 3 Cartbn olaneado 600 186 746
CNEC 241 - Medidas erréneas 18,316 11,758 30,024
CNEC 10 Cartén olaneado 760 [11] 1,248
CNEC 8  Error del operario T30 195 k99
CNEM 168 Medidas errbneas 16,564 8,002 24,566
CNEM 8 Cartbn olaneado 808 390 1,198

CNEM 3 Error del operario 303 156 889
LCOO 8 Error del operario 7.800 m 7,97

LCOD 113 Medidas errbneas 127,725 2,806 130,531

OALO 30 Medidas errbtneas 690 643 1333

SCO0 18 Material arrugade 2,758 300 3,058
sSpPCO 3t Material arrugado 2,015 668 2,679
SPPO 92 Material arrugado 7,268 1,97 9,239
SPPO 3 - Error del operario 237 64 301

SREO 14 Material arrugado 4,200 300 4,500
SREOQ 1  Error del operario 300 21 3

SvCo 13 Material arrugado 22,906 278 23,184
SVLO 65 -Material arrugado 4,875 1,392 6,267
TECO 32 Trama defectuosa 5,728 685 6,413
TECO 2 Error del operario 358 a3 507

TECO 25 Material arrugado 85,825 536 5,01

TEMF 19 Trama defectuosa 3'078 a7 3,485
TEMF. z  Error del operario 324 43 367
TEMF 7  Material arrugado 1138 150 1,288
TEMR 68 Medidas errbneas 15,168 .30 16,539
TFBB 152 Trama defectuosa 48,6480 3,256 51,89
TFBB 10 Error del operario 3,200 214 3,414
TFB8 73 Material arrugado 23,360 1,564 25,924
TRBO 79 Trama defectuosa 7,584 1,692 9,276
TRBO 3. Error del operario 288 (1} 52
TRBO &9  Material arrugado 4,708 1'050 5,758
TREO 18  Trama defectuosa 4,230 386 §,616
TREO 6 Material arrugado 1,410 129 1,539
TT00 36 Trama defectuosa 972 m 1,743
TTOO 15  Material arrugado 805 321 726

1,731 - . 804,287 57,250 461,537
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TABLA No. S

PZAS. CANT. CAUSAS MAT. M.O0, TOTAL
? %9 Ensamble descuadrado 21,862 8,607 30,069
7 9 Taf. perm. por pegamento 3,942 1,581 5,523
7 2 Error del operario 876 351 1,227
TEMF 125 Ensamble descuadrado 20,250 2,678 22,920
TEMF 72 Taf. perm. por pegamento 11,668 1,542 13,208
TEMF 6 Error del operario 972 129 1,101
TREO 179 Ensamble descuadrado 52,065 3,838 45,899
TREO A%  Piezas maltratadas 10,380 942 11,282
TREO 10 Error de! operario 2,350 218 2,568
2 72 Ensamble descuadrado 53,680 10,913 88,553
2 15 Piezas maitratadas 1,175 6,440 17,615
2 ¢ Taf. perm. por pegamento 5,960 3,835 9,395
2 3 Error de! operario 2,235 1,288 3,523
3 54 Ensamble descuadrado 37,368 16,335 53,703

1 38 Ensamble descuadrado 27,930 31,895 39,425

1 3 Error de! operario 2,205 907 3.m

6 79 Ensamble descuadrado 18,091 £3,876 31,967
6 7 Taf. perm. por pegamento 1,603 1,230 2,833
6 Error del operario (11 351 809
SECO 18 Ensamble descuadrado 7,866 386 8,252
SECO Piezas maltratadas 2,185 107 2,292
SEMO 37 Piezas maltratadas 9,065 793 9,858
TRBO 18 Taf. perin. por pegamento 1,348 300 1,688
TRBO 1 Error del operario 96 21 "7
H 15 Ensamble descuadrado 1,275 2,224 3,899
CMBB 2  Error del operario 236 98 3
STO0 8 Ensamble descuadrade 436 17 667
297,149 110,248 807,397

877
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: TABLA Ne. &
ANALISIS DE PREPARADO
PZAS. CANT. CAUSAS MAT. M.0. TOTAL
HEVO A410  Material Roto 36,900 8,782 45,682
OALO 28 Error del operario [11] 600 1,288
(X1 ] 37,50 9,302 86,926
TABLA No. 7

PZAS. CANT. CAUSAS MAT, M.O. TOTAL
SVLO 11 Ensamble descuadrado 825 236 1,081
L 9 Ensamble descuadrado 57,258 27,257 84,515
L 1 Costura barrida 6,362 3,029 9,3%1
K 22 Ensamble descuadrado 76,118 51,061 122,379
K 1 Error del operario 3,469 2,321 5,7%0

J 25 Ensamble descuadrado 72,325 6,218 78,543

J 1 Error dei operario 2,893 289 3,142

J 1 Pieza maltratada 2,893 249 3,182

1 20 - Ensamble descuadrado 65,7480 41,185 107,635

] 2 Error del operario 6,578 5,185 10,763
H 16  Ensamble descuadrade 15,088 10,891 25,979
H 2  Error del operario 1,886 1,361 3,247
G 19 Ensamble descuadraco 2,964 11,165 8,128
G 3 Pieza maltratada £11] 1,763 2,231
G 3 Costura barrids 468 1,763 2,231
[+ ' Error dei operario 156 588 TA8
[+ 3 Error del operario 468 1,763 2,231
F 10 Pieza descentrada 27,370 1,457 28,827
F 1 Pieza maltratada 2,137 146 2,883
E 26 Ensamble descuadrado 17,382 12,852 30,19%
E 3  Pieza maltratada 2,001 1,483 3,888
D 8 Piera maltratads 2,208 2,603 AN
D 2  Ensamble descuadrado 552 651 1,203
[of 22 Ensamble descuadrado 51,612 32,808 89,816
C 2 Piera maltratada 4,692 2,982 7.674
[o4 2 Error de! operario 4,692 2,982 7,674
8 21 Ensamble descuadrado 33,831 25,780 59,611
B8 1 Pieza maltratada © 1,611 1,228 2,839
A 19  Ensamble descuadrado 16,858 17,328 33,778
A 3° Error del operario 2,598 2,735 5,333
A 2 Pieza maltratada 1.732 1,828 3,556
A {  Error del operario 866 912 1,778
263 486,497 273,713 760,210
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TABLA Ne. 8
PZAS. CANT. CAUSAS M0, TOTAL
A 2 Plezas descuadradas 28 57,120
A L] Plezas mal armadas [ 14,280
A 7 ‘Piezas mal cosidas ' 2 8,760
e 124 Plezas descuadradas 76 180,000
8 (1] Sintético defectuoso 6 14,280
B 12 Tafeta perm. por pegamento L] 11,900
a8 5 Plezas mal armadas 2 4,760
C 139 Piezas descuadradas 56 133,280
c 19 Piezas mal armaclas 15 35,700
c H Piezas mal cosidas 2 4,760
D 167 Piezas mala medida 29 69,020
3] 58 Piezas descuadradas . 3 58,780
o 1 Piezas mal armadas ' 2 §,760
] 3 Sintético defectuoso 1 2,380
E [ Y] Piezas descuadradas a 97,580
E 19 Tafeta perm. por pegamento 2 &,760
F 82 Piezas descuadradas 3 73,700
F 37 Broche defectuoso 15 35,700
F 18 Piezas mal armadas [3 14,280
G 7 Piezas descuadradas 16 34,080
G 17 Piezas mal redobladas 7 16,660
G 9 Piezas mala medida L] 9,520
H 36 Piezas descuadradas 13 30,980
H 22 Piezas descuadradas 8 14,040
i n Piezas descuadradas 1" 33,320
I 7 Sintético defectuoso t 2,380
1 L} Piezas mal cosidas 2 4,760
J 42 Piezas descuadradas 18 42,880
J 16 Broche defectuoso 6 18,280
'S 53 Plezas descuadradas 65 154,700
L (1] Piezas descuadradas 63 149,9%0
L LE Piezas descuadradas 33 78,540
) L 12 Piezas mal redobladas [} 19,080
L 3 Piezas mal cosidas 5 11,%00

1,386 607 1'3a8,660
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TABLA Neo. 9
DEFECTOS MENORES
TOTAL. PZAS, PORCENTAJE
PIAS, DEFECT, DEF.PARETO ACUM.
Tonos disparejos 632 101 168 23.19% 23.19%
Sucias 632 82 131 10.888 82,00
Esquinas despintadas 632 57 91 13.05% 55.008%
Pestafia chueca 632 L1 7 t0.15% 65.23%
Despegadas en {a boca deil block 632 L1} 7% 10.15% 75.38%
Broche muy apretado 632 32 S8 7.25% 82.62%
Arrugas en el centro 632 19 31 4358 86.97%
Piezas maltratadas 632 19 3% 4,358 . 91.32%
Forro bolck mal pegade €32 13 2. 2.%0% 98,22¢
Hebras en ia carpeta 632 13 2% 2.90% 97.12%
Mai cosidas 632 6 1% 1.45% 98.57%
Broche descentrado - 632 [ 18 sy 100.02%

§.3. ANALISIS DE LA INFORMACION

Una ver que los datos se obtuvieron y recopilaron en el equipo de trabsjo

formado por los supervisores, procedié a analizar la informacibn para

lo que se llevaron a cabo los siguientes pasos:

1) Estratificar la informacién obtenids,

Este pasoc consistib en agrupar los datos en funcidn de las causas que
originaron e! desecho de las piezas y los retrabajos en cade uno de los

- departamentos. Esta informacién se muestra en las tablas No. 10, 11,

12y 13,
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TABLA Ne. 10

ANALISIS DE CORTE

CAUSAS RELATIVAS AL METODO

P2AS, CANT. CAUSAS MAT. M.0. TOTAL
Lcoo 1 Medidas erréneas 127,725 . 2,806 130,531
CIVO  30a Medidas errbneas 60,800 14,832 75,632
CNEC 21 Medidas errbneas 19,316 1,758 30,014
CNEM 1584 Medidas érrbneas 16,568 8,002 24,566
TEMR [-1] Medidas errbneas 15,168 1,3an 16,539
0ALO 30 Medidas errbneas 690 [1X] 1,333
930 239,263 g, a2 278,675
ANALISIS POR MATERIALES EN BASE AL METODO
Loneta Medidas erréneas 127,725 2,806 130,531
C. &5 pts. Medidas errbness 60,0800 18,832 75,632
C negro Medidas errbneas 34,880 19,760 54,640
Tafeta Medidas errbneas 15,168 1.3 16,539
Oropal Medidas errbneas 680. 643 1,333
239,263 39,812 278,675
CAUSAS RELATIVAS AL MATERIAL
TFBB 152 Trama defectuosa 48,640 3,256 51,096
TFBB 73 Material arrugado 23,360 1,564 24,928
SVCO 13 Material arrugado 22,9086 278 23,188
TRBO 715 Trama defectuosa 7,588 1,692 9,276
SPPO 92 Material arrugado 7,268 1,571 9,239
TECO 32 Trama defectuosa 5,728 685 6,813
SVLO 65 Material arrugado 4,875 1,392 6,267
TRBG 49 Material arrugado 4,708 1,050 S,75%
TECO 25 Material arrugado 4,475 536 5,011
TREO 18 Trama defectuosa ‘,Hp 386 8,616
SREO 15 Material arrugado 4,200 300 4,500
TEMF 19 Trama defectuosa 3,078 A07 3,405
SCOo0 AL ] Material arrugado 2,758 300 3,058
SPCO 31 - Material arrugado 2,015 [11] 2,679
TTOO 16 Trama defectuosa 92 m |,7i3
TREO 1 Materiali arrugado 1,810 129 1,539
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CONTINUACION TABLA No. 19

TEMF 7 Matertal arrugado 1,138 150 1,284
CNEC 10 Cartdn olaneado 760 (1] 1,248
CNEM [ ] Cartbén olaneado 800 3%0 1,198
Civo 3 Cartén olaneado 600 16 746
TTOO 15 Material arrugado 205 n 726

761 . 153,910 16,875 160,785

ANALISIS POR CAUSAS DE MATERIALES

Tafeta Trama defectuosa 70,232 7.197 77,829
Sintético Material arrugado 48,022 8,905 48,927
Tafeta Material arrugado 35,428 3,708 38,238
C. negro Cartén olaneado 1,568 7 2,86
C. &5 pts. Carton olaneado 600 146 786

151,910 16,876 168,786

CAUSAS RELATIVAS AL PERSONAL

LCOO 8 Error del operario 7,800 1 7.971
TFBB 10 Error del operario 3,200 218 3,810
CNEC 4 Error del operario 30% 195 499
CNEM 3 Error de! operario 303 146 s
TECO 2 Error del operario 358 43 201
TEMF z Error del operario 328 Lk 367
TRBO 3 Error del operario 288 64 352
SREQ U Error del operario 300 21 n
SPPO 3 Error de! operario 237 . [1] n

36 13,118 93 14,077
Loneta Error del operario 7,800 17 7,971
Tafeta Error del operario R,170 368 4,538
C. .negro Error. del operario 607 382 989
Sintético Error del operario 537 16 623

13,118 963 14,077
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. TABLA No. 11
ANALISIS DE FORROS -

CAUSAS RELATIVAS AL METODO

PZAS. CANT. CAUSAS MAT. M.0. TOTAL
2 72 Ensamble descuadrado 53,680 30,913 84,553
3 58 Ensamble descuadrade 37,368 16,335 53,703
TREO 179 Ensamble descuadrado 42,065 3,838 45,899
1 38 Ensamble descuadrado 27,930 11,495 39,825
§ 79 Ensamble descuadrado 18,091 13,076 31,967
1 %3 Ensamble descuadrado © 11,862 8,607 30,069
TEMF 125 Ensamble descuadrado 20,250 2,678 22,928
SECO 18 Ensamble descuadrado 7.866 386 8,252
5 15 Ensamble descuadrado 1,275 2,224 3,499
STOO L] Ensamble descuadrado 496 m 667
230,883 90,518 320,961

CAUSAS RELATIVAS Al PERSONAL
2 15 Piezas maltratadas 13,175 6,030 17,615
TREO 44 Piezas maitratadas 10, 340 942 11,282
SEMO n Piezas maltratadas 9,065 793 9,858
2 3 Error del operario 2,235 1,288 3,523
1 3 Error del operario 2,205 07 3,112
TREO 10 Error del operario 2,350 218 2,568
SECO H Piezas maltratadas 2,185 107 2,292
7 2 Error del operario 876 351 1,227
TEMF 6 Error dei operario 972 129 1,101
6 2 Error del operario ase 351 809
CMBB 2 Error del operario 236 98 33
TRBO 1 Error del operario 96 n 17
. 42,193 11,682 53,835

ANALISIS DE CAUSAS CORRESPONDIENTES AL PERSONAL

Piezas maltratadas -32,765 8,282 81,047
Error del operario 9,828 3,360 12,748
52,193 11,642 53,835

CAUSAS RELATIVAS AL MATERIAL
TEMF 12 Taf. perm. por peg. 11,668 1,582 13,206
2 8 Taf. perm. por peg. 5,960 3,435 9,395
7 9 Taf. perm. por peg. 3,942 1,581 5,523
L3 7 Taf, perm. per peg. 1,603 1,230 2,833
TRBO 1 Taf. perm. por peg. 1,388 300 1,644
24,513 8,087 32,600
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ANALISIS DE ENSAMBLE

CAUSAS RELATIVAS AL METODO

PZAS. CANT. CAUSAS MAT. M.0. TOTAL
K 22 Enamble descuadrado 16,318 51,061 122,378
| 20 Ensamble descuadrado 65,780 81,855 107,635
L 9 Ensamble descuadrado 57,258 27,257 88,515
c 22  Ensamble descuadrado 51,612 32,808 84,416
J. 25 Ensamble descuadrado 72,325 6,218 78,583
8 0 Ensamble descuadrado 33,831 25,780 59,611
A 19 Ensamble descuadrado 16,458 17,328 33,778
E 26 Ensamble descuadrado 17,382 12,852 30,198
F Al Pleza descentrada 27,370 1,457 28,827
H 16 Ensamble descuadradoe 15,088 10,831 25,979
G 19 Ensamble descuadrado 2,964 11,165 18,129
D 2 Ensamble descuadrado 552 751 1,203
SVLO 11 Ensamble descuadrado 825 236 1,061
437,119 239,589 677,268
ICAUSAS RELATIVAS AL PERSONAL

} 2 Error del operario 6,578 8,185 10,763
(o} 2 Error del operario 4,692 2,982 7,678
[od ] Piezas maltratadas 3,692 2,982 7,678
K 1 Error del operario 3,469 2,3 5.790
A 3 Error del operario 2,598 2,738 5,333
D 8 Piezas maltratadas 2,208 2,603 4,811
A 2 Piezas maltratadas 1,732 1,028 3,556
-E 3 Plezas maliratadas 2,001 1,483 3,888
H 2 Error del operario 1,886 1,361 3,287
4 1 Error del operario 2,893 249 3,182
J 1 Pieza maltratada 2,893 289 3,182
F 1 Pieza maltratada 2,737 146 2,883
B 1 Pieza maltratada 1,611 1,228 2,839
G 3 Error de! operario N68 1,763 2,23%
G 3 Piezas maltratadas a68 1,763 .21
A 1 Error del operario 866 912 1,778
G 1 Error del operario 156 s8s 748
! 81,948 29,373 71,31
Error del operario 23,606 17,096 30,702
Pieza maltratada 18,382 12,276 30,618
81,948 29,373 .

CAUSAS RELATIVAS A COSTURA .
L 1 Costura Barrida 6,362 3,029 9,391
G 3 Costura barrida 568 1,763 2,23y

6,830 4,791 1.6
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TABLA No. 13

CAUSAS RELATIVAS AL METODO

PZAS. CANT. CAUSAS M.O. TOTAL
B 128 Plezas descuadradas 76 160,880
K 53 Piezas descuadradas 65 154,700
L 69 Piezas descuadradas 63 189,940
c 139 Piezas descuadradas 56 133,280
E a7 Pilezas descuadradas L] 97,580
L 43 Piezas descuadradas 33 78,540
F 82 Piezas descuadradas 3t 73,780
D 167 Piezas mala medida 29 69,020
A 82 Piezas descuadradas b1 57,120
D 58 Piezas descuadradas 23 58,740
J L} Piezas descuadradas 18 42,850
[ 37 Piezas descuadradas 16 38,080
] 1 Piezas descuadradas 14 33,320
H 36 Piezas descuadradas 13 30,940
H 22 Piezas descuadradas ] 19,080
[+ 9 Piezas maia medida ] 9,520

1'223,320
Pietas descuadradas 1'188,700
Piezas mala medida 78,540
1'223,320

CAUSAS RELATIVAS AL PERSONAL
(4 19 Piezas mal armadas 5 35,700
L 12 Piezas mal redobladas L] 19,700
c 17 Piezas mal redobladas 7 16,660
A 49 Piezas mal armadas - 8 18,280
F 18 Piezas mal armadas 6 18,280
8 H Piezas mal armadas 2 8,760
D 13 Piezas mal armadas T2 8,760

109,830
Piezas mal armadas 73,780
Piezas mal redobladas 35,700

109,480
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CONTINUACION TABLA No. 13

CAUSAS RELATIVAS AL PERSONAL DE COSTURA

L 3 Plezas mal cosidas 5 11,900
A 17 Piezas mal cosidad 2 4,760
C 5 Plezas mal cosidas 2 5,760
' L] Piezas mal cosidas 2 4,760
26,180
CAUSAS RELATIVAS AL MATERIAL

F 37 Broche defectuoso H 35,700
B 68 Sint. defectuoso 6 14,280
J 16 Broche defectuoso [ " 13,280
B 12 Tafeta perm. por peg. 5 11,500
E 19 Tafeta perm. por peg. 2 §,760
D 3 Sint. defectuoso 1 2,380
1 7 Sint. defectuoso 1 2,300
85,680

Broche defectuoso 49,980

Sint. defectucso 19,040

Tafeta perm. por peg. 16,600

85,680

2) Ya que se ordend la informacién en base a las causas que originaron

fos problemas,
por departamento,

se . agruparon. los costos totales de cada una de las causas

costo total de los departamentos (tabla No. 14).

se obtuvo el costo total de los defectos asi como el




- 99 -

TABLA No. 18

ANALISIS DE LAS CAUSAS POR DEPARTAMENTO

ANALISIS DE CORTE

COSTO TOTAL DE NO CALIDAD

Causas relativas al método $ 278,675
Causas relativas al material 168,785
Causas relativas al personal 14,077
COSTO DE NO CALIDAD EN CORTE $ 461,537
ANALISIS DE FORROS )
Causas relativas al método $ 320,961
Causas refativas al material 32,600
Causas refativas al personal 53,835
COSTO DE NO CALIDAD EN FORROS $ 407,396
ANALIStS DE PREPARADO
Causas refativas al método [ 1]
Causas relativas al material 0
Causas relativas al personal 465,926
COSTO DE NO CALIDAD EN PREPARADO $ 46,926
ANALISIS DE ENSAMBLE
Causas relativas al método $ 677,268
Causas relativas al material 0
Causas relativas al personal 71,32}
Causas relativas al personal de costura 11,621
COSTO DE NO CALIDAD EN ENSAMBLE $ 760,210
ANALISIS DE RETRABAJIOS EN ENSAMBLE
Causas relativas al método $ 1'223,320
Causas relativas al material 85,680
Causas relatives al personal 109,480
Causas relativas al personal de costura 2,180
COSTO DE NO CALIDAD EN ENSAMBLE $ 1’44y, 660

$ 3"120,72%
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3) El siguiente paso fue obtener el costo total de produccién, el costo

_total de producir unidades buenas, el costo de producir unidades defec-
tuosas y el

costo total.

porcentaje del costo de fabricar unidades . defectuosas  del

Y que se muestran en las tablas B y C,

TABLA B
ARTS,
BUENOS | MATERIAL TIEMPO $ M. DE O, TOTAL
Corte 662 $ 4'211,648 0.30065 473,456 $_4'685,100
Forros 653 0.4873 757,333 757,333
Preparado 639 0.0656 99,766 99,766
Ensamble 632 1.0576 1590, 800 159b, 800
TOTAL ) 2'921, 355 7'132,999
TABLA C -
Costo total 10'253,728 -
Desembolso por hacer unidades buenas 7'132,9%9
3'120,729 -

Desembolso por hacer unidades defectuosas

3'120,729

"1?1—{3"'7%‘ x 100 = 30.44%

4) Después de agrupar los costos de las piezas y arlfﬁulus defectuosos

en funcién de las causas comunes que ocurrieron en todos los departamen-
tos (tabla No. 15} ’
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TABLA No. 15
CLASIFICACION DE ACUERDD A LAS CAUSAS
-

relativas
relativas

Causas
Causas
relativas
relativas
relativas

Causas
Causas
Causas

relativas
relativas
relativas
relativas
relativas

Causas
Causas
Causas
Causas
Causas

relativas
relativas
relativas
relativas
relativas
relativas
relativas

Causas
Causas
Causas
Causas
Causas
Causas
Causas

a las especif. corte

a las especif. forros

a las especif. preparado

a las especif. ensamble

a las especif. ensamble ret.
TOTAL

al material corte

al material forros

al material preparado

at material ensamble

al material ensamble ret.
TOTAL

al personal corte

al personal forros

al personal preparade

al personal ensamble

al personal costura

al personat
al personal

ensamble ret.
costura ret,

TOTAL

$

$

278,675
320,961
[

677,268
11223,320
2'500,224

168,785
32,600
)
0
BS, 680

287,065
14,077
53,835
46,926
71,320
11,621

109,480
26,180

333,440

5) En base a la informacién anterior se construyé una grifica de Pareto

con el fin de encontrar causas prioritarias. que se muestran en la tabla

No. 16 y en la figura No. 50,

TABLA No. 1§

Causas relativas al método $ 2'500,224 80.12% 80.12%

Causas relativas al personal 333,440 10.68% 90.80%

Causas relativas al material 287,065 9.20% 100.00%
$3'120,729-

Método 2'500,000 B0.12% 80.12%

Personal 333,440 10.68% 90.80%

Material 287,065 9.20% 100.00%
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FIGURA No. 50
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ESPECIFICACIONES - PERSONAL  MATERIAL

6} En base al pareto general de la planta,
resolver e! probfema de las especificaciones, ya que es el que mayor in-
fluencia tuve en la falta de calidad de! proceso.

Para encontrar las causas de este problema, decidieron anatizar el pro-
blema por medio de un diagrama de causa efecto, el cual se muestra en

la figura 5%,

100.00%

90.80%

80.12%

los supervisores decidieron
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Del anélisis de este diagrama, el equipo llegb a 1a conclusibn de que el
origen de fos problemas eran los modelos defectuosos y la falta de orden
en cuanto a las correcciones hechas a los modelos.

Para eliminar estas causas el equipo diseid un pian de accibn que se des-
cribe en el siguiente punto. :

4.4. PLAN PARA ELIMINAR LOS PROBLEMAS CAUSADOS POR LAS ESPECI-
FICACIONES

8.4.1. Objetivo.

Implantar y mantener un sistema de trabajo en toda !a planta que elimine
los problemas generales por causa de las especificaciones no adecuadas.

§.8.2. Metas,

a) Eliminar las medidas errbneas.

b} Eliminar los ensambles descuadrades.
c} Eliminar las piezas descentradas.

e) Eliminar las piezas descuadradas.

4.4.3, Descripcién del plan.

1.- Revisar los modelos de cada una  de las piezas del artfculo, tomando
como base los siguientes criterios:

a} Revisar los dngulos rectos de las piezas.

b) Revisar que las piezas que se van a er blar tengan los ade-
" “cuados para que el ensamble sea el correcto.

€) Revisar que 'os modelos tengan escrita la clave de la pieza, las medidas

adecuadas y el material en que la pieza se debe cortar,

€ste trabajo se llevard a3 cabo por el equipo de trabajo formado por todos
fos supervisores y una vez que se hayan definido tas caracterlsticas, se
deberan documentar en planos para, en un future, poder verificar los mo-
delos.



~ 105 -

2} Corregir los modelos que asl lo requieran.

El departamento de disefo hard  los modelos de lamina de zinc para
las piezas que requicran ser modificadas.

3) Revisar los suajes y medidas de corte en base a los modelos verificados.

E|. supervisor de corte junto con el personal de su departamento, revisarén
los suajes y medidas de corte en base a los modelos adecuados.

Corregir los suajes y medidas que asi lo necesiten.

El supervisor de corte junto con el personal de su departamento, modifica-
rén las medidas de corte que asf lo requieran y mandaran hacer las correc-
ciones necesarias a los suajes que jos necesiten,

4) Revisar y corregir las plantillas de ensamble en base a los modefos
de lamina adecuados,

El supervisor de cada &rea junto con el personal de su departamento,
revisardn [as plantillas de ensamble necesarias para la produccién en base
a los modelos adecuados y corregiran las plantilias que lo requieran.

5) Hacer del conocimiento de todo el personal, las nuevas especificaciones.

Los supervisores de cada area, deberidn hacer del conocimiento del perso-
nal, las nuevas especificacicnes, modelos y plantillas, y les pediran
su colaboracidbn parz que si alguno de ellos sufre una deformaciéon o
cambic, se les avise inmediatamente,

6) Ordenar el cambio de las especificaciones,

En caso de que sea necesario cambiar las especificaciones, deberéd avisar

a los supervisores y deberan ser validados por los procesos siguientes.
7) Verificar los resultados del plan.

El jefe de produccién asi como los jefes de departamentos y el gerente
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de produccibn, deberdn verificar el desarrolioc de cada uno de los puntos
de este plan y deberfn actuar en caso de que fas cosas no salgan como

se esperan.

El jefe de almacén de materia prima, sugirib que si los proveedores y
el personal encargado de transpoertar los materfales tuvieran cuidado en
su’ manipulcién, se eliminarfan los defectos por arrugas en el proceso.
Para solucionar esto, el jefe de taller dicho que &l y el jefe del almacén,
deberfan hablar con el personal encargado del transporte de los materia-
les del &rea de recepcibn al almacén, con el fin de informarles fa impor-
tancia que tiene el cuidado de los materiales, y que se deberfa informar
de esto al gerente de compras para que Informen a los proveedores para
'que cuiden la etapa que a ellos compete. '

4.5. DESARROLLO DEL PLAN

Una vez definido el plan de accibn, el equipo de trabajo lo implementé

de la siguiente manera:

1) Tal como se Indicé en el punto 1 del plan, lo primero que se hizoe fue
formar un equipa de trabajo con los supervisores de area que se dedicd
por espacio de dos dias a revisar escrupulosamente los modelos y deter-
minaron claramente las especificaciones que deberfan tener; documentin-

dolo en las figuras 1 a 28 del punto 1.1.2. del capitulo I.

2) Después de determinar y documentar las especificaciones reales de
las piezas, se compararon con las caracterfsticas de los modelos que hasta
ahora se habfan utilizado con las especificaciones obtenidas, resultando
errbneos los modelos que se listan a continuacibn.
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TABLA D
MODELO HERRAMIENTA A REFORMAR
SREO . Suaje
TREO Suajes
civo ' Modelo
SEMO Suaje
TEMF - Suaje
TEMR Suaje
CNEM Modelo
SECO Suaje
TECO Suaje
CNEC Modelo
STOO Suaje
¥T00 Suaje
SPCO Suaje
FMPC Suaje
TRBO ’ Suaje
CMDV Modelo
TFBB Suaje
CMBB Modelo
SVLO Suaje
$C00 " Suaje

~ Cuando se definiercn los modelos a corregir, el departamento de diseno
realiz6 los nuevo modelos en tdmina de zinc con las especificaciones
adecuadas .

1) Se revisaron los suajes y medidas de corte en base a los modelos verifi-
cados, teniendo que corregir los siguientes suajes:
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TABLA E

Suaje SREOF

Suaje’ TREO

Suaje SEMO

Suaje TEMF

Suaje . TEMR

Suaje SECO

Suaje TECO

Suaje STOO

Suaje - TTOO

Suaje SPCO

Suaje FMPC

Suaje TRBO

Suaje TFB8

Suaje sviLo

Suaje s$Co0

Suaje OALQ deformado
Suaje SILO deformado

Las medidas de corte en cizalla que tuvieron que cambiar fucron las
siguientes:
TABLA F

Medidas Civo
Medidas CNEM
Medidas CNEC
Medidas CMDYV
Medidas CmBB

Los suajes se mandaron a corregir y cuando los entregaron fueron revisa~
dos minuciosamente conforme a las especificaciones.

8) Se revisaron y corrigieron todas las plantillas de ensamble & fos depar-
tamentos de forros y ensamble ya que cambiaron las especificaciones de

todas las piezas base.
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$) Aunque los supervisores trabajaron con el personal de su area para
la' revisibn de :modelos y plantillas, &stos reunieron al personal de su
érea para Informar sobre los cambios realizados y para pedir su colabo-
racibn para que cuiden los modelos .y plantillas, y pars que informen
- Inmediatamente sobre las deformaciones de modelos y plantillas.

6) Los supervisores se comprometieron a reportar al jefe del taller, cual-
quier necesidad de cambio, o cambios realizados en las especificaciones
con el fin de documentarfos en caso de que sean adecuados y corregir-

los en caso de que no (o sean.
'7) Verificar los resultados del plan.
El gerente de produccién y et jefe del taller verificaron el adecuado de-

sarrollo ‘de los puntos anteriores, fos  cuales se reatizaron sin
interrupciones, y tal como se habfan planeado. ’

. 8.6, ANALISIS DE LA INFORMACION DEL SISTEMA DESPUES DE LA
MEJORA ’ .

Después de cuatro semanas en las que se llevaron a cabo los cambios
del sistema, éste arrojd los siguientes resultados de las tablas 17, 18,
19,20 y 21.
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TABLA No. 17
ANALISIS DE CORTE
CAUSAS RELATIVAS AL MATERIAL
PZAS. CANT, CAUSAS MAT. M.O. TOTAL
CIvo 23 Cartobn olaneado 4,600 1,122 5,722
CNEC 19 Cartén otaneado 1,80 927 2,In
CNEC 10 Error del operario 760 488 1,248
CNEM 32 Cartbn olaneado 3,20 1,561 4,793
CNEM 5 Error del operario 505 245 749
LCOO 8 Error del operario 7,800 m 7.971
SCo0 18 Material arrugado 3,586 386 3,932
SPCO 18 Material arrugado 910 300 1,210
SPPO 26 Material arrugado 2,054 557 2,611
SPPO 13 Error del operario 1,027 278 1,305
SREOC 1" Material arrugado 3,300 236 3,536
SREC 5 Error del operario 1,500 107 1,607
SVCO 21 Material arrugado 37,002 850 37,882
SVLO 18 Material arrugado 1,350 386 1,736
TECO 13 Trama defectuosa 2,327 278 2,605
TECO 12 Material arrugado 2,148 257 2,405
TECO 7 Error de! operario 1,253 150 1,403
TEMF 12 Trama defectuosa 1,958 257 2,21
TEMF 29 Material arrugado 4,698 621 5,319
TEMF 12 Error del operario 1,948 257 2,201
TFBB 32 Trama defectuosa 10,280 685 10,925
TFBB 18 Material arrugada 5,760 386 6,186
TFBB 14 Error del operario 5,480 300 4,780
TRBO 17 Trama defectuosa 1,632 364 1,996
TRBO 15 Material arrugado 1,540 321 1,761
TRBO 6 Error del operario 576 129 765
’ TREO 23 Trama defectuosa 5,405 493 5,898
| TREO 36 Material arrugado 8,460 m 9,21
i TTOO 15 Trama defectuosa 505 n 726
: TTOO 15 Material arrugado 405 n 726

122,187 13,125 135,272
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TABLA No. 18
ANALISIS DE FORROS

CAUSAS RELATIVAS AL PERSONAL

PZAS. CANT. CAUSAS MAT. M.O, TOTAL
2 13 Piezas maltratadas 9,685 5,582 15,267
TREOQ 3 Plezas maltratadas 705 64 769
SEMO 11 Piezas maltratadas 2,695 236 7,931
2 18 Error del operario 13,410 7,728 21,138

1 2 Error del operario 15,435 6,352 21,787
TREO 9 Error del operario 2,115 193 2,308
SECO 7 Piezas maltratadas 3,059 150 3,209
7 15 Error del operario 6,570 2,635 9,205

6 18 Error del operario 4,122 3,162 7,284
CMBB 9 Error del operario 1,082 439 1,501
TEMF L] © Taf. perm. por peg. 1,358 193 1,651
2 21 Taf, perm. por peg. 15,685 9,016 24,661
7 18 Taf. perm. por peg. 7.884 3,162 11,046
[ 26 Taf., perm. por peg. 5,954 4,567 10,521
TRBO 8 Taf. perm. por peg. 768 mn 939
90,567 43,649 134,216

TABLA No. 19

ANALISIS DE ENSAMBLE

CAUSAS RELATIVAS AL PERSONAL

PZAS. CANT, CAUSAS MAT. M.O. TOTAL
1 5 Error de! operario 16,445 10,464 26,909
C & Error de! operario 14,076 8,946 23,022
c & Piezas maltradas 14,076 8,546 23,022
® 5 Error del operario 13,876 9,284 23,160
A 9 Error del operario 7,794 8,206 16,000
D 10 Piezas maltratadas 2,760 3,253 6,012
L 4 Costura barrida 25,448 12,114 37,562

94,475 61,214 155,689
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TABLA No. 28
RETRABAJOS EN ELL DEPARTAMENTO DE ENSAMBLE

PZAS. CANT. CAUSAS M. DE O. TOTAL
C 12 Piezas mal armadas 13 30,940
L 23 Piezas mal redobladas 16 38,080

G 9 Piezas mal redobladas 7 16,660

A 21 Piezas mal armadas 17 40,460
F 15 Piezas mal armadas A 28,560

B8 36 Piezas mal armadas t 26,180
L 18 Piezas mal cosidas 1"t 26,180
A 24 Piezas mal cosidas 6 14,280
3] 30 Broche defectuoso 25 59,500
B 26 Sint. defectuoso 18 42,880
8 8 Tafeta perm. por peg. H 4,760
E 13 Tafeta perm. por peg. 6 14,280
D - ] Sint. defectuoso 6 14,280

i 9 Sint. defectuoso ? 4,760
368,760

TABLA No. 1t
TOTAL PIEZAS 1

PIEZAS DEFECT DEFECT. PARETO ACUM.
Sucias del block 500 53 5.89% 29.94% 29.94%
Sucias 900 33 3.67% 18.64% 48,59%
Broche muy apretado 900 26 2.89% 14.69% 63.28%
Arrugas en el centro 900 23 2.56% 12.99% 76.27%
Tonos disparejos 300 16 1.78% 9.04% 85.31%
Despegadas en bom bk 900 9 1.00% 5,08% 90.40%
Pzas. maltratadas 900 7 0.78% 3.95% 94,35%
Forro block mal pegadn 900 4 0.44% 2.26% 96.61%
Broche descentrado 900 4 0.4u% 2.26% 98.87%
Pestada  chueca 500 2 0.22¢ 1,137 - 100,00%

177
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Igual. que se hizo en el punto 4.3., el equipo de trabajo analizd la informa-
cibn para comprobar el proceso de avance, llevando a cabo los siguientes

pasos:
1) Estratificar la informacibon obtenida.

Agrupar los datos en funcibn de las causas que originaron los defectos
en las tablas 22, 23, 24, y 25.
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) TABLA No. 22
ANALISIS DE CORTE
PZAS. CANT. CAUSAS MAT. M.O. TOTAL
CcIvo 23 Cartén olaneado 5,600 1,222 5,722
CNEC 19 Cartén olancado 1,484 927 2,37
CNEM 32 Cartén olaneado 3,232 1,561 4,793
$CoOo 18 Material arrugado 3,546 386 3,932
SPCO 14 Material arrugado 910 300 1,210
SPPO 26 Material arrugado 2,054 557 2,611
SREQ 1 Material arrugado 3,300 236 3,536
SVCO 21 Material arrugado 37,002 450 37,452
SVLO 18 Material arrugado 1,350 386 1,736
TECO 12 Material arrugado 2,148 257 2,405
TEMF 29 Material arugado 4,693 621 5,319
TFBB 18 Material arrugado 5,760 386 6,146
TRBO 15 Material arrugado 1,480 321 1,761
TREO 36 Materia! arrugado 8,460 n 9,21
TTOO 15 Material arrugado 505 n 726
TECO 13 Trama defectuosa 2,327 278 2,605
TEMF 12 Trama defectuosa 1,94% 257 2,208
TFBB 32 Trama defectuosa 10,280 685 10,925
TRBO 17 Trama defectuosa 1,632 364 1,996
TREQ 23 Trama defectuosa 5,405 493 5,898
TTOO 15 Trama defectuosa 305 n 726
519 102,302 11,000 113,302
ANALISIS POR CAUSAS DE MATERIALES
Sintético Material arrugado 48,162 2,313 50,475
Tafeta Material arrugado 22,911 2,678 25,589
Tafeta Trama defectuosa 21,953 2,399 24,352
C. negro Cartén olancado 4,676 2,488 7,164
C. 45 pts, Cartén olaneado 4,600 1,122 5,722
102,302 11,000 113,302
CAUSAS RELATIVAS AL PERSONAL
LCOO ] Error del operario 7,800 M 7,971
TFBB 1y Error del operario 4,880 300 4,780
CNEC 10 Error del operario 760 use 1,248
CNEM H Error del operario 50% 244 749
TECO 7 Error del operario 1,253 150 1,403
TEMF 12 Error decl operario 1,944 257 2,201
TRBO [ Error del operario 576 129 705
SREO 5 Error del operario 1,500 107 1,607
SPPO 13 Frror del opcrario 1,027 278 1,305
19,845 2,174 21,969

L1




TABLA No. 23
ANALISIS DE FORROS

CAUSAS RELATIVAS AL PERSONAL

PZAS. CANT. " CAUSAS MAT. M.O. _TOTAL |
2 13 Piczas maltratadas 9,685 5,582 15,267
TREO 3 " Piezas maltratadas 705 64 769
SEMO n Piezas maltratadas 2,695 236 2,91
2 18 Error del operario 13,410 7,728 21,138
1 21 Error del operario 15,435 6,352 21,787
TREQ 9 Error del operario 2,115 193 2,308
SECO 7 Piezas maltratadas 3,059 150 3,209
7 15 Error del operario 6,570 2,635 9,205
6 18 Error del operario 4,122 3,162 7,284
CMBB 9 Error del operario 1,062 439 1,501

ANALISIS DE CAUSAS CORRESPONDIENTES AL PERSONAL

Error del operario 42,714 20,509 63,223
Piezas maltratadas 16,144 6,031 22,175

CAUSAS RELATIVAS AL MATERIAL

TEMF 9 Taf. perm. por peg. 1,458 193 1,651
2 21 Taf. perm. por peg. 15, 645 9,016 24,661
7 18 Taf. perm. por peg. 7,888 3,162 11,046
€ 26 - Taf. perm. por peg. 5,954 4,567 10,521

TRBO 8 Taf. perm. por peg. 768 mn 939

31,708 17,109 48,818
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TABLA Mo. ¥
ANALISIS DE ENSAMELE

CAUSAS RELATIVAS AL PERSONAL

PZAS. CANT, CAUSAS MAT. M.O. TOTAL
| 5 Error del operario 16,845 10,464 26,909
[o [] Error del operario 14,076 8,946 23,022
[of 6 Piezas maltratadas 18,076 8,946 23,022
K 4 Error del operario 13,876 9,283 23,160
A 9 Error del aperario 7.794 8,206 16,000
D 10 Piezas maltratadas 2,760 3,253 6.013

69,027 49,100 118,127

CAUSAS RELATIVAS A COSTURA

L ] Costura barrida 25,048 12,114 37,562
TABLA No. 25

RETRABAJOS EN EL DEPARTAMENTO DE ENSAMBLE

CAUSAS RELATIVAS AL PERSONAL

PZAS. CANT. CAUSAS M.O. TOTAL

C 12 Piezas mal armadas 13 30,940
L 23 Piezas mal redobladas 16 38,080
G 9 Piezas mal redobladas 7 16,660
A 21 Piezas mal armadas 17 80,460
F 15 Piezas mal armadas 12 28,560
B 36 Piezas mal armadas n 26,180

180,880

CAUSAS RELATIVAS AL PERSONAL DE COSTURA
L 18 Piezas mal cosidas n 26,180
A 24 Piezas mal cosidas 6 14,280

40,460

CAUSAS RELATIVAS AL MATERIAL
F 30 Broche defectuoso 25 59,500
B 26 "sint. defectuoso 18 42,840
8 ] Tafeta perm. por peg. 2 4,760
E 13 Tafeta perm. por peg. 3 14,280
o} 8 Sint. defectuoso [ 14,280
1 s Sint. defectuoso ? 4,760

140,420
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Una ver ordenada la informacibn en base a las causas que originaron

los problemas, se agruparon los costos totales de cada una de las causas

por departamento 'y se obtuve el costo total de los defectos, asl como

el costo total de los departamentos (tabla No. 26).

TABLA No. 26

ANALISIS DE CORTE

Causas relatival al material $ 113,302

Causas relativas! al personal 21,969
COSTO DE NO CALIDAD EN CORTE $ 135,21

ANALISIS DE FORROS

Causas relativas al material ) 48,818

Causas relativas al personal 85,399
COSTO DE NO CALIDAD EN FORROS $ 138,017

ANALISIS DE ENSAMBLE

Causas relativas al personal $ 118,127

Causas relativas al personal de costura 37,562

COSTO DE NO CALIDAD EN ENSAMBLE $ 155,689

ANALISIS DE RETRABAJOS ENSAMELE

Causas relativas al material $ 140,820
Causas relativas al personal 180,880
Causas relativas al personal de costura 40, 560
COSTO DE NO CALIDAD EN RETR. ENSAMBLE $ 361,760
COSTO TOTAL DE MO CALIDAD s 786,937

3) Después, se obtuvo el costo total de produccién, el costo de producir

unidades buenas, el costo de producier unidades defectuosas y el porcen-

tajr

de! coste de fabricar unidades defectuosas del tosto tetal, gue $se

muestran en las tablas G y H.
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TABLA G
802!735- MATERIAL | TIEMPO| $ M. DE 0. TOTAL
Corte 952 $ 5'993, 004 0.3005 673,709 | 6'666,713
Forros 930 0.4873 1'078,590- | 1'078,59%0
Preparado 910 0.0656 142,077 142,077
Ensamble 900 1.0576 2'265,379 2'265,379
TOTAL 4'159,755 |10'152,759
TABLA H
Costo total 10'939,697
Desembolso por hacer unidades buenas 10,152,759
Desembolso por hacer unidades defectuosas 786,937

786,937 R
To's39, 695~ X 100 = 7.2%

4) E! siguientes paso consisti6 en agrupar los costos de las piezas y ar-
tlculos defectuosos en. todos los departamentos en funcién de las causas
comunes que ocurrieron en los departamentos, come la muestra la tabla
No. 27.

TABLA No. 27

Causas relativas al material corte $ 113,302
Causas relativas al material forros 48,818
Causas relatival al material retr. ensambile 150,420

TOTAL $ 302,540
Causas relativas al perscnal corte 21,969
Causas relatival al personal forros 85,39%
Causas relativas al personal ..ensamble 118,127
Causas relativas al personal costura - 37,562
Causas relativas al persenal ret. ensamble 180,880
Causas relativas al personal ret. costura 40,460

TOTAL . $ 484,397




5) Construir en base a la informacibn del punto anterior, una grifica
de Pareto. . Tabla No. 28 y Fig. No. 52. .

TABLA No. 28
% 1 ACUM,
Causas relativas st personal ¢ u8a, 397 61.56% 61.56%
Causas relativas al material 302,540 38.44% 100.00%
TOTAL $ 706,937

FICURA No. 52
800 100%

——

61,563

300
200
100

PERSONAL MATERIAL

Con este método se consiguieron mejoras en los costos como o muestra
la tabla No. 29.

TABLA No.
ANTES DE DESPUES DE
LA MEJORA LA MEJORA
Costo total $ 10'253,728 $ 10'939,696
‘Desembolso por producir arts. buenos 132,999 10'152,759
Desembolse por producir arts. defect. 3'120,729 786,937

De' fas fbrmulas 1"y 2, se desprende que antes de la mejora, la planta
tenia un . costo de 30.33% de defectuosos, y después de la mejora, disminu-
y& el coste a un 7.19% de defectuosos, lo que es una mejora significativa
en los tostos de produccibn, sin hacer inversiones en maquinaria y equipo.

También hubo una mejora significativa en los defectos de los articulos
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terminados come fo muestra fa figura 53, obtenida de "Ias tablas No. 9

y No. 21,
FIGURA No. 53

69%

k36

20%
177

900

Defectos menores Defectos menores
en articulos termi- en articulos termi-
nados antes de la  nados después de
mejora ia mejora

aunque las mejoras en el sistema fueron slgnmcativaﬁ, este estudio sblo
“ha comprendido e! principio del sistema en produccién, pero, el nuevo
sistema se deberd repetir constante y permanentemente como se explicé
en los puntos 3.4.5 del capitulo Iil.



' CONCLUSIONES
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Debido a que México abrié sus fronteras comerciales ¥ » que proximamen-

_ te celebrard un tratado de libre comercio con los Estados Unidos y Canadé,
existen una gran cantidad de fabricantes de diferentes articulos que tienen
comd objetivo com@n el satisfacer las necesidades de 108 consumidores
finales, y, considerando que dicho consumidor cada dia que pasa eleva
mas su nivel de exigencia, debemos estar conscientes de que los productos
que hoy gozan de gran aceptacibén, probablemente mafana no cumplan
con los requisitos de los demandantes. Esta situacion oblige a todos los
fabricantes a estar pendientes de las necesidades de los consumidores
y a crear articulos que realmente satisfagan esas necesidades, ya que, -
esta es la Gnica forma de tener su preferencia y de garantizar asi la
supervivencia de la empresa.

En esta empresa, estdn conscientes de la situacibn actual y han
considerado que el mejor camino para enfrentar este reto es el de aplicar
el control total de calidad en todas las actividades de fa empresa, aunque
sélo es objetivo del presente trabajo, la estrategla de calidad total en
el §rea de produccién.

Con este estudio se puede concluir que la implementacibn del sistema de
contro! total de calidad en esta planta, trajo como resultado, que todo
el personal trabajara organizadamente para lograr un objetive comlin que
es el de abatir los costos globales (o totales) de produccidn, y no sblo
el de sus areas sin importar Ia repercusién de estas supuestas reducclo-
nes en los procesos posteriores. Esto favorecié notablemente ias condicio-
nes para e! trabajo en equipo entre todo elbpersonal de la planta, ya
que éste se mostrd dispuesto a ayudar a sus compaferos cuando asf lo
necesitaron, permitiendo, de este modo la capacitacibn y el desarrollo

de todo el personal.

La implementacién de un método que permitiers mejorar el sistema
constantemente, fue un factor importante para la  participacién  del
persenal, ya que vib que sus ideas y esfuerzos en realidad se analizaron
y - fueron tomados en cuenta para realizar fas mejoras en el sistema, esto

ayudb a aumentar la confianza del personal para con la empresa.
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Se ha Iniciado 1a implantacién del control. total de calidad en produccién,
pero, serd necesaria una firme constancia en el propbsito de mejorar inde-
“finidamente todos y cada uno de los procesos de fabricacitn en la planta,
para lograr de este modo, aumentar la calidad y productividad de la plan-
ta como un camino ininterrumpido en la bGsqueda de la EXCELENCIA.
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