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PROLOGO

Aproximadamente hace diez afios, los Sistemas de Calidad en las industrias de
nuestro pafs, se llevaban a cabo a través de métodos tradicionales de Control de
Calidad. Sin embargo fue en los ochenta cuando en México principié el cambio en las
industrias, el cual responde a las corrientes de los nuevos sistemas de calidad que se

Hevan a cabo, principalmente en Japén: impulsados a través del Dr. Edwards Deming.

Estas técnicas empezaron a desarrollarse en México y asf fus como CONDUTEL,
S.A. de C.V. se interesd para la implantacién de un sistema estad(stico para msjorar
{os procesos.

En un principio y por la poca experiencla que existfa en el medio, nos
enfrentamos con problemas muy serios para poder poner en marcha el programa; ya
que la planta, el equipo de medicién, las méquinas y el personal, no estaba preparado
para comprender y por tanto implementar, dicha filosoffa.

En nuastros procesos de manufactura, siempre se ha procurado cumplir con las
aspecificaciones, demanda y exigencia da los clientss. E! [ndice de exportaciones han
hecho que las empresas modifiquen sus pollfticas con miras al logro del objetivo de
hacer de la produccién un proceso dindmico que tienda a la mejora continua para ello
se emplea el grafico de control que as la radiograf(a apta para el estudio de varaiables
que intervienen desde el proveedor hasta el consumidor.

Este gréfico no implica una inspeccién al 100% de los elementos que
intervienen en el proceso productivo o del producto terminado. Este tipo de inspeccién
representa un gusto honeroso qua en Ultima instancia es el consumidor quien lo paga;
adem3s del cansancio de una revisidn continua y permanente hace disminuir la
confiabilidad de la medicién.



remnmnem

e

El consumidor exige un producto "adecuado al uso y cuyo precio sea justo”, de

lo que se deriva la necesidad de descartar del proceso productivo cuestiones que por

mucho tiempo han centrado la atencién del empresario, como por ejemplo: "Lo
importante es producir 1000 unidades diarias.., "No es necesario verificar si hay
variaciones en sl proceso, sino determinar si el producto final ests dentro ds los [fmites
de especificaicones establecidos”, "No importa sl no resulta bien, el reproceso lo paga
el comprador, hay que producir mas". En su lugar, el lema ahora es "hacer todo bien
a la primera", "mejorar continuamente”, "emplear la técnica de pravencién de
defectos.

El enfoque de prevencién constituye la esencia de mejora continua; su objetive
no es la inspeccién, ni separar las partes buenas de las malas, sino controlar y mejorar
el proceso detectando los elementos que necesitan ajuste o estén fuera de control. Su
aplicacién y efectividad son producto de técnicas estad/sticas.

Tomando en cuenta lo anterior, en CONDUTEL, S.A. de C.V., se realizan
pruebas concretas para la implementacién de aste proceso.

Como primera accién se detectan las caracterfsticas u operaciones criticas del
cable. Entendiendo por criticas, a cualquier dimensién que afecte la funcionalidad,
ansamble, seguridad del usuario o requerimiento de este proceso.

Posteriormente se analiza el tipo de "graficos de control” que se deberd utilizar.
Para esto, se requiere de los antecedentes estadisticos del comportamiento de las
caracterfsticas del producto, detectando también, aquellas operaciones que generaban
un alto fndice de desperdicio o consumo excesivo de insumos.

Para ejemplificar esto Ultimo, existe un diagrama llamado de "Causa y sfecto”
o de "espina de pescado" propuesta por 8! Dr, Kaoru Ishikawa, en el cual se muestra

la relacién entre las caracterfsticas y factores causales. Esto es, que el proceso o
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conjunto de factores causales tienen que controlarse a fin de obtener mejores
productos y efectos. Este enfoque prevé los problemas y los evita antes de gque

ocurran. A dicho proceso, lo podrfamos llamar un control de vanguardia.

Una vez que se detectan los factores causales que reflejaban anormalidades,
se aplica el "gréfico de control” selaccionado. A consecuencia de ello, se generd
informacién estadistica, la cual se analizé para la implementacién de un programa
especial para reducir el desperdicio, evitando las correcciones en el producto o
inspeccién 100% {esta inspaccién implica checar cada producto). También, se fijaron
metas para disminuir estos Indices, pero es importante aclarar, que el cumplimiento

de ellas, involucra a toda la planta. Esto significa un programa a nivel emprasa.
Finalmente se introdujo en el proceso de "Mejora continua®, a través del cual

se sigus realizando el grafico y analizando la infarmacién, ya sea para continuar bajo

el mismo programa o escoger otros.
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1.- INTRODUCCION AL CONTROL ESTADISTICO DE PROCESOS °

I.- INTRODUCCION

Dentro del marco de la CALIDAD TOTAL, la Calidad podemos traducirla
como hacer efectivos los requerimientos de nuestros clientes en cada una de
las etapas de fabricacién de su producto, desde su disefio hasta su distribu-
cién y entrega.

La calidad no se produce autométicamente o por un golpe ds suerts, es
el resultado de un proceso largo, paulatino y creativo. Se serd capaz de
producir servicios o productos de calidad gracias al CONTROL que se aplica
a todas !as etapas de manufactura del producto y a todas las funciones de la
empresa.

Sélo puede ejercer contro! quien percibe, entiends, evalla y DECIDE de
acuerdo a la informacién que le da la medicién de su proceso de trabajo. El
procaso de control parte de ia veracidad de la informacién. diagnostica en la
relacién causa-sfecto de la misma y permite adelantarse al tiempo para
PREVENIR, pearo sobre todo es proceso de TOMA DE DECISIONES, de
ejecucién de la decisién y de revisién de st 1a decisién funciona.

Dentro de los recursos que se tienen para controlar, la Estad/stica ha
demostrado su validez: se conviertse por una parte en un lenguaje que todos
pusden entender y por otra en un método para captar, medir, analizar y
pronosticar los procesos,

Dado que todo proceso social, politico o industrial es por naturaleza
variable, solo una herramienta como la Estadistica permite GENERALIZAR
informaclén a partir del anélisis de datos organizados obtenidos del proceso.
Sin embargo, es Importante recordar que |a Estad(stica no es el control, es
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solamente la HERRAMIENTA.

EL CONTROL ESTADISTICO DE PROCESO (C.E.P.), consiste en raem-
plazar la anarqufa por la accién intenclonada y reducir la variabilidad de los
procesos. Utiliza matodologfa estadistica, para determinar si un proceso es o
no predecible y capaz de cumplir con los requisitos.

Este andlisis se hace en basa al concepto de qua es posible distinguir
entre:

-CAUSAS ESPECIALES de variacién que son asignables a algtn factor

que afecta el proceso, pueden identificarse y corregirse.

-CAUSAS COMUNES que son resultado del azar y producen la variacién

inherente a todo proceso en la naturaleza‘.

El proceso se mejora eliminando las causas especiales de variacién de
manera qus un proceso pusda producirse.

Los procesos son muy diversos en cada una de las dreas funuionales,
pero por pequeiios y aislados que parezcan deben tener un objetivo clarp:
requisitos, un cliente y un proveedor y variables de entrada y de salida.

El CEP implica conocer qué se produce, c6mo y con qué para lograr una
maejora continua eliminando las causas espeaciales de variacién inherentes a la
maquinaria, Ia materia prima, los instrumentos de medicién, la mano de obra,
etc.

Dado que los procesos son dindmicos, su estado puade visualizarse solo

" através del flujo del tiempo. Las graficas de control constituyen precisamente
la fotograffa del "estado de salud” del proceso; se recopila informacién
significativa, se plantea, se mide y prioriza el problema, se diagnostica su
causa y se toma fa accién correctiva.
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Sin embargo, el CEP solo toma direccién y sentido dentro del marco de
la CALIDAD TOTAL y se va haciendo realidad gracias a la planeacién,
entendiendo esta comoe el proceso escalonado de toma de decisiones para

hacer que ocurra mafiana lo que hoy se ha decidido.

Para que una emprasa inicie el uso del CEP es fundamental que la
administracién este consciente de lo siguiente:

1.- El CEP no se ensefia, SE APRENDE.- Cada sistema debe ser proplo,
practico y eficaz y solo el personal de la misma esmpresa que conoce sus

problemas pueds disefiar un sistemna con estas caracterfsticas.

2.- La efectividad del CEP depende de nuestra efectividad y creatividad. Para
aplicarlo se debe de conocer su propésito y utilidad, es decir, debe de tener
sentido para la emprasa. No es valido como cencepto sino como PRACTICA.

A través del andlisis de los procesos de manera estad(stica se obtienen

ventajas que promueven eficazmente la mejora continua:

1) AYUDA A PREVENIR Y/O CORREGIR TENDENCIAS

2) REDUCE LA VARIABILIDAD ( PROPICIA EL ESTADO DE CONTROL }

3) CONFIRMA CRITERIOS Y COMPORTAMIENTOS

4) COMPARA Y CUESTIONA NORMAS ESTABLECIDAS

5) CONTRIBUYE A DESEMPOLVAR ACCIONES DE OPTIMIZACION

6) DETECTA NECESIDADES DE OPTIMIZACION

7) CORRELACIONA VARIABLES

8) DETERMINA RANGOS DE OPERACION

9) RESALTA TENDENCIAS QUE SON DIFICILES DE APRECIAR EN UNA
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TABLA DE DATOS

10) FACILITA LA EVALUACION DE MODIFICACIONES

11) HACE EVIDENTES ASPECTOS POCO CONOCIDOS DEL PROCESO
12) MANTIENE LA ATENCION SOBRE EL PROCESC

13) CONSTITUYE UN BANCO DE DATOS PARA FUTUROS ANALISIS

14) FOMENTA TRABAJO DE GRUPO AS! COMO GENERACION DE IDEAS

Sin embargo, es Importante remarcar que una mala seleccién de
variables a controlar puede provocar confusién y desinterds al proporcionar
informacién poco Gtil.

El hecho de saturar nuastros procesos con gréficas de control "Porque
al clients lo pide” no tiens sentido; toda la informacién generada debe
provocar una accién correctiva util que orlente el proceso a la causa y no al
efecto, para PREVENIR.

Da ahf la importancia de seleccionar adecuadamente las 4reas de
aplicacién y revisarlas en forma dindmica hasta depurar las variables mas
importantes.

Existen 7 herramientas estadfsticas bésicas que pueden adaptarse y
complementarse para ayudar a resofver !a mayorfa de los problernas de calidad
y productividad encontrados en los procasos.

Estas herramientas permiten sl andlisis de datos para la toma de
decislones con base en ellos y no dependiendo ds la experiencia, intulcién o
autoridad.

Las 7 herramlentas bésicas son:

1.- Diagrama de Parato.
2.- Histograma.,
3.- Diagrama de causa y efecto,
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4.-‘Diagrama de disperclén.
6.« Estratificacién.

6.- Gréficas.

7.- Hojas de verificacién.

La combinacién de estas herramientas, permite realizar un andlisis
I6gico, sistemético y ordenado para resolver la mayorfa de los problemas del
proceso. No es necesario el uso de las siete a la vez, basta con una adecuada

combinacién de algunas de ellas.

Para poder llegar a la aplicaclién del control estad(stico del proceso con
datos obtenidos en las lineas de proceso, y con una toma de decisiones en

plso, deben cubrirse varias etapas pravias.

Et tiempo necesario para la maduracién de cada una de ellas y la
validacién de sus resultados son la clave del éxito del proceso de Implanta-
cién.

Dichas etapas son las siguientes:

1.- Autolnspeccidh:

El operador se hace responsable de la calidad de los productos qus

fabrica a través de la medicién y reporte de algunos pardmetros criticos del

producto. Esta etapa es Indispensable para manejar el CEP directamente en la
lfnea y una vez cublerta debe funcionar en forma parmanente.
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2.- Uso de gréaficas da control.

El operador gréfica sus mediciones y es capaz de percibir cambios en
su proceso y corregirlos.

3.- Control Estadistico de Proceso.
Interpratacién de la informacién y acciones correctivas.
4.- Determinacién de Habilidad del Procaso.

En base a los datos estadisticos se analiza el proceso respecto a sus
especificaciones y se toman las acciones necgsarias para mejorarlo en forma
continua.

El desarrollo de cada una da estas etapas tiens requerimientos sin cuyo
cumplimiento el proceso fracasarfa.

Quizés el mas importante y que resuma a los demas as ta CREACION
DE UN SISTEMA eficaz por parte de la administracién, que defina perfecta-
mente las variables a controlar y la metodologfa, as{ como la organizacién de
los recursos humanos y materiales,

Existe una secuencia de pasos para la creacién del sistema cuya

efectividad ha sido probada en diversas empresas y que puade servir de gufa.

1) Asegurar el compromiso de la alta administracién.
2) Utilizar recursos proplos en ia capacitacién del personal clave.
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3} Aprovechar los conocimientos técnicos y experiencia del personal,
sobretodo para la definicion de variables ciaves y desarrolic de
estdndares de control.

4) Apticar el modelo en lineas piloto y extenderlo gradualmente.

5) Crear equipos de trabajo que incluyan personal de todas las éreas.
6} Monitoreo continuo por parte del 4rea de aseguramiento de Calidad
en ¢! cumplimiento de procedimientos a seguir por los equipos de
trabajo.

7) Medir los avances y su efectividad para redefinir de ser necesarlo los
pardmetros a controlar.

Sin embargo y dado que cada sistema es propio, esta secuencla debe
adaptarse a las necesidades REALES de la empresa.
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2.- INTRODUCCION A CONCEPTOS ESTADISTICOS BASICOS
2.1 VARIABLES Y TIPOS DE DATOS

A las caracter{sticas de calidad que pueden medirse en un determinado
producto, asf como al numero de artfculos que satisfacen o no las cualidades,
les llamaremos VARIABLES,

Cuando una variable puede tomar cualquier valor dentro de un cierto
intervalo y es producto de una medicién, se le conoce como VARIABLE
CONTINUA; cuando la variable puade tomar Unicamenta valores enteros y es
producto de un conteo, se le conoce como VARIABLE DISCRETA.

2.1 TIPOS DE DATOS

Los datos sonla informaclén, quse se obtiene acerca del comportamiento
de las variables del procaso con la finalidad de obtener estadlstica y poder
analizar tendencias. Para efectos de uso en cartas de control existen dos tipos

" de datos:

A) DATOS VARIABLES

B) DATOS POR ATRIBUTOS
A} DATOS VARIABLES

Pueden evaluarse cuantitativamente y pueden ser expresados en
unidades bésicas de:

- distancia

- masas
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- tiempo

- corriente eléctrica, etc.

u otras resultantes de la combinacién de estas o de cualesquier
unidades. Como por ejemplo podemos citar caracterfsticas tales como;
voltaje,elongacién, etc.

B)DATOS POR ATRIBUTOS
Un atributo es una propiedad o caracter(stica. Al juzgar los datos por
atributos se verifica si determinada caracteristica esta o no presents, o cual

de dos caracter(sticas antagénicas entre sl estd presents en lo que se esta

juzgando.
=171 Vo JURE— MALO
PASA soeeeresemeeceeenes NO PASA
ILESO ~eemmsemmmeanneennas DARNADO

Como por ejemplo podrfamos citar caracterlsticas tales como adheran-
cla, asperaza, flexibilidad, stc.

Existen dos tipos de datos por atributos:

DEFECTOS

Son impserfecciones encontradas en el producto como podrfan ser poros,
manchas, etc. En este caso se registra el numero de defectos por articulo
producido, debiénaosa interpretar como producto siempre la misma unidad.
Los datos por defectos deberdn referirse slempre al mismo tipo de defecto
para que la sea de utilidad, el numero de defectos se especifica mediante la
letra " ¢ ",
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DEFECTUOSOS

Se refiere al ndmero de piezas defectuosas, esto es que el artfculo
completo es inaceptable, debido a la aparicién de uno o mas defectos. Lo
caracterfstico en este caso es que no pueden e_axlstlr mas defectuosos que
piezas, unidades defectuosas se simbolizan mediante "np".

DEFECTOS DEFECTUOSOS

P, de imperfecciones por SE MIDEN P, de rachazos por muestra
unidad

Pueden existir en mayor CANTIDAD  No pueden exceder al nu-
cantidad que la cantidad maro de articulos de [a mue-
de artlculos de la muestra stra

2.2. CONCEPTO DE VARIACION

Un aspscto fundamontal de la naturaleza es que los fenémenos u
objetos flsicos no se repiten con precisién de una a otra vez. Por al contrario,
se caracterizan por alguna cantidad de variacién,

El tamaiio de las hojas de un &rbol, la altura de las personas y el ancho
de ia cabeza son ejemplos de variacionss en la naturaleza.

Walter Schewart, ffsico de los laboratorios Bell encontré quae casi todas
las clases de actividad repetitiva -desde los procesos de manufactura, hasta

tas funciones administrativas- se caracterizan por su variacién.

El concepto de variacién se aplica a todas las industrias y a todo tipo

de negocios. Un proceso se caracteriza por alguna clase de variacién.
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Por ejemplo en una linea de produccién en quse ia magquina esté en
excelentes condiciones, el operario tenga gran experiencia y la materia prima
sea de alta calidad, se puede verificar que al tomar, por ejemplo, dos
pequefios trozos de cable producidos con segundos de diferencia, la medicién

de alguna caracter(stica de calidad como espesor o didmetro, arrojara datos
diferentes.

La VARIACION es la diferencia entre los valores que puede tomar una
variable. Con el propésito de controlar dicha variacién, se hace necesario
estudlar las variables que represantan las caracteristicas de calidad obteniendo
datos sobre ellas, organizéndolos y estudidndolos. La ESTADISTICA es la
ciancia qus se ocupa de recopllar, organizar, analizar, extraer y generalizar
informacién contenida en un conjunto de datos.

El grupc de elementos sobre los cuales se realiza un estudio estad(stico
sa lamard POBLACION. Una POBLACION ESTADISTICA esté constituida por
todas las posibles mediciones o descripciones que pueden hacer en los
elamentos que se desea estudiar.

Ejemplos.-
- Si se tienen 150 carretes de cable para minas en los que se verifica el
acabado,la poblacién consta de 150 descripciones de aceptado-rechazadoque
indican la condicién de cada articulo.
- Si se tienen 40 carretes de cable de media tensién cuyo espesor de
aislamiento puede estar entre 180 y 220 mm, la poblacién consiste en 40
datos comprendidos en el rango especificado.

En la mayorfa de los casos es impractico o incosteabls analizar la
totalidad de los elementos de la poblacidn, por lo cual. se seleccionan algunos

{12)



de elios para estudiarla.

El grupo constituido por algunos elementos de la poblacién se llama
MUESTRA. Para que el estudio sea valido, la muestra debe ser representativa.
Se Hlamara MUESTRA REPRESENTATIVA O ALEATORIA, a aquella en la cual
cada uno de los elementos de la poblacién tienen la misma posibilidad de
participar.

Si al tomar una muestra representativa se observan situaciones tales
como mucha o poca variacién, gran cantidad de datos dentro o fuera de
especificacién, los datos se acercan a un valor determinado, podemos suponer
que estas situaclones aparecen en toda la poblacién. .

Cuando se hacen estas suposiciones, se dird que se estidn haciendo
inferencia o genseralizaciones de la muestra ds la poblacién,

La parte de la estadistica que trata con una muestra representativa y
hace inferencia con base a los datos obtenidos de ella se llama ESTADISTICA
INDUCTIVA O INFERENCIAL. La parte de la estad(stica que se encarga de la
racoleccién, organizacién y andlisis de datos, se llama ESTADISTICA
DESCRIPTIVA.

Un buen estadfstico parte de la seleccién adecuada de los pardmetros
a controlar y de la buena obtencién de datos. La confiabilidad de los datos se
garantiza midiéndolos con instrumantos calibrados y con la mayor precisién
posible y reportdndolos fielmente.

La seleccién adecuada de los pardmetros se logra en base a la
priorizacién de las causas de problama o variacién en los procesos.
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ASEGURAMIENTO DE CALIDAD METODO PARA IMPLANTACION DE

AUTOINSPECCION
Produccién y aseguramiento de calidad

1. OBJETIVO.

1.1

Definir los pasos y criterios a seguir en el proceso de implanta-

cién del sistema de autoinspaccion en una planta manufacturera.

2, GENERALIDADES.

2.1

2.2

2.3

Deberé entenderse por autoinspeccion la labor de los operadores
dal 4rea productiva en la inspaccién o evaluacién de sus produc-
tos en base a las especificaciones y métodos de inspeccién
autorlzados.

Autoinspaccion as un proceso enfocado a reforzar la conciencia
de los operadores del 4rea productiva en la calidad de los
productos elaborados por ellos, responsabilizdndolos de la
verificacién del cumplimiento de las espacificaclones.

En bass a estos principios se deberd evitar todo Incentivo
econdmico y actividades que ss contrapongan a la conclancia de

calidad de los oparadores.

3. PROCEDIMIENTO.

3.1

Métodos de inspeccidn. .
Aseguramiento de Calidad es el responsable de elaborar y emitir
los métodos de inspeccién para cada una de las aédreas de
produceién.
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3.2

3.3

3.4

Concientizacién.

Se debers efectuar reuniones con e personal {de! &rea propuesta
para autoinspeccion} por parte del Superintendente y*Jefe de
Aseguramiento de Calidad, Superintendente y Jefe de Produc-
cién, en las que se de a los operadores principios sobre la
calidad, la necesidad de verificar su producto y los beneficios
que esto reportas a la calidad dsl producto final.

Capacitacién,
Los departamentos de Aseguramiento de Calidad e Ingenierfa del
Producto deberdn capacitar a los opsradores en ¢l uso y aplica-
cidén de tablas de proceso y métodos de inspeccién.
Los operadores deberdn recibir pldticas sobre:
3.3.1 Los requisitos a cumplir.
Los requisitos estén descritos en las tablas de proceso,
por lo que los cperadoresdeberdn conocer ampliamente su

apticaclén en la fabricacién de sus productos.

3.3.2 Métodos de inspeccién.
La verificacién de los requisitos debe estar descrita en
métodos de inspeccién, que hay que hacer del conoci-
miento de los operadores asegurdndose que estos lo han
entendido y saben aplicar.
Medicién.
3.4.1 La inspeccién de los productos deberd estar a cargo de
Assguramiento de Calidad y los operadores capacitados en
paralelo,cuyos datos se asentaran en formatas iguales peor por
separado inspectcres y operadores.
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3.4.2 Ellaboratorista de estadfstica deberd recoger todos los dias
por la mafiana las hojas de datos de los inspectores de Asegura-
miento de Calidad y los inspectorss de Aseguramiento de Calidad
y los operadores, contabilizar las unidades probadas por ambas,
asl como las rechazadas y asentar los resultados en fa forma

mostrada en el anexo.

3.4.3 Del mismo modc el laboratorista de estadistica deberd
varificar que los defectos reportados por Producclén sean los
mismos que los reportados por Aseguramlento de Calidad.

3.4.4 En el momento en que los reportes de Produccién coinci-
dan con los de Aseguramisnto de Calidad durante una semana,
esta comenzara la cuenta de semanas con parts coincidente.
Esta cuenta se incrementara por cada semana consscutiva de
coincidencia.

3.4.5 Si se encuentra alguna discrepancia en los reportes, la
cuenta seg ira a cero reinicidndose en cuanto se cumplacon 3.4.4
3.4.6 Aseguramiento de Calidad enviara reportes semanales de
los resultados al Superintandente y Jefes de Produccién de las
dreas bajo medicién,

3.5 Liberacién.
3.5.1 Se considerara liberada un Area de Produccién cuando
haya acumulado 8 semanas consecutivas en las que la produc-
cién de todos los operadores del 4rea coincida con lo reportado
por Assguramiento de Calidad de acuerdo a lo descrito en 3.4
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3.5.2 La liberacién de una &rea no implica que esta sea dejada
totalments al manejo de Produccidn, sino que Aseguramiento de
Calidad mantendrd vigilancia sobre el respeto del sistema por los
operadores de Produccién.

3.6 Auditorfas.
3.6.1 Aseguramiento de Calidad efectuara auditorfas de apego
al sistema de autoinspeccion de acuerdo a o establecido en el
MG-13.

3.6.2 Las auditorfas deberdn realizarse por los inspactores de
Aseguramiento de Calldad diarlamente, por el Jefe de Asegura-
miento de Calidad de la planta semanalmente y por el Superin-
tendente da Aseguramiento de Calidad en compafila de una de
las sigulentes personas:

- Gerentes

- Superintendentes de acuerdo a un programa cada 3

semanas.

3.7 Informacién.
3.7.1 El laboratoric do estadfstica generard reportes diarios,
semanales y mansuales de los reportes de autoinspeccion a fin
de mantener informados a los Jefes de produccién de los de-
factos al material encontrados en su drea.
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- INSTRUCTIVO DE INSPECCION PARA OPERADORES
Estirado

1.- GENERALIDADES

El operador deber4 efectuar !a inspeccién que aguf se detalla para de
esta manera determinar la calidad del producto que esta fabricando, observan-
do las disposiciones de Aseguramiento ds Calidad en cuanto a criterios de
aceptacién o rechazo.

2.- CONTENIDO

La inspeccidn debe contener los puntos abajo enlistados en el 100% ds
las bobinas y tongas e alambre estirado de acusardo a las tablas de proceso
autorizadas.

a) Didmstro

b) Elongacién

c} Apariencia

d) Adherencia de estario
e) Continuidad de estafio

3.- PROCEDIMIENTO:
3.1 DIAMETROS

Después de eliminar la parte final de la bobina estirada tomar una
muastra de aproximadamente 20 cms. y con 1 micrémetro medir el didmetro
méximo y minimo de la siguiente manera:
a) Buscar didmatro minimo y registrarlo en SITEC
b) En el mismo punto girar 90 gradosy registrar el didmetro m.éxlmo obtenido
{ Ver figura 1 ).
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Figura.l

3.2 ELONGACION

Tomar una muestra de 45 cms. aproximadamente vy colocarlas en las
mordazas de la maquina de elongacion iniciando en cero y girando el volante
de una manera constante para aplicar tensién hasta que se rompa el alambre
y tomar lactura en porcentaje de elongaclon obtenida y registrar en SITEC la
cual deberd cumplir el minimo especificado o de lo contrasio se considerara
cobra duro y se rachazard 3.3

3.3 APARIENCIA

El operador efectuard una inspeccién visua! de! cobre el cual deberd
presentar un acabado terso. Si se tienen dudas sobre apariencia de algin
material se deberd consultar con el auditor de Calidad, este a su vez discutird
con el supervisor sobre la disposicién de! material.

3.4 ADHERENCIA DE ESTARO

Para esta prusba se requiere contar con tres racipientes, uno con
alcohol, otro con solucién de polisulfuro de sodio y otro con agua limpia sa
debers contar también con un trozo de franela limpio. Todo lo anterior el 4rea
de Aseguramiento de Calidad serd el responsable de proporcionar en el
momento que se requisra. Teniendo todo lo antericr se toma 1 muestra de

alambre estafiado de 16 cm. aproximadaments, se sumerge en alcohol durante
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un minimo de 3 minutos, se saca, se limpia y se enroila alrededor de un
mandril, su didmetro no debe ser mayor de 4 veces el del espécimen. Para
alambres con didmetros de 0.633 mm {cal 24 AWG) se usan 6 vueltas y para
alambres con didmetros mayores, Unicaments 3 vueltas. El rizo se saca del
mandril y se sumerge completamente durante 30 segundos en la solucién de
polisulfuro de sodio, se saca el rizo de la solucién, se enjuaga inmediatamente
con agua limpla y se fe quita el exceso de agua sacudiéndolo. La superficie
exterlor del rizo se examina visualmente;se debe de examinar a simple vista,
si se encuentra alguna mancha negra debido a grietas o fractura en su
superficie, se considera que la muestra a fallado. Si el recubrimiento presenta

una aparlancia griséceo, no debe considerarse como falia.

3.5 CONTINUIDAD DE ESTANO

Para esta prueba se requiere contar también con tres recipientes uno
con 4cido clorhidrico, otre con polisulfuro de sodio y otro con agua limpla asf
como con un trozo de franela limpia.

3.6 PREPARACION DE LA MUESTRA

Se toma 1 muestra de |a bobina a inspeccionar de 15 e¢m. de longitud
aproximadamente esta musstra debe estar libre de maltrato mecdnico. La
muestra se debe limpiar, sumergiéndolo cuando menos 3 minutos en alcohol,
se saca, se seca con una tela suave y limpia y se envuelve en otra similar
seca, hasta que se prueben. La superficle de fa muestra que se va a sumergir
en las soluciones de prueba, no debe tocarse con los daedos y debe evitarse
el deterioro de la misma.

3.7 PROCEDIMIENTO

Sumergir cuando menos 11 cm. de longitud de la muestra durante 1
minuto, en una porcién de solucidn de 4cido clorh(drico, al terminar el minuto
de inmersién se saca la muestra, se enjuaga y se seca. En seguida la misma
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muestra se sumerge 30 segundos en una solucién de polisulfuro de sodio,
después de los cuales, se saca, se enjuaga y se seca después de lo cual se
examina la muaestra, para ver si el recubrimiento no ha sido atacado en alguna
parte, por la accidén de los reactivos, lo cual se determina por el enne-

grecimiento del cobre, debido a la accién del polisulfuro de sodio.

No deben tomarse en cuenta, las fallas que aparezcan a menos de un
centfmetro de los extremos.,

4.0 REPORTE:
El operador deberd capturar los resultados obtenidos a cada bobina en
SITEC2 de acuerdo al MG-66.

5.0 DISPOSICION

Cuando cumpla con todas las caracterfsticas antes mencionadas el
operador colocar4 en la tarjeta una marca (v} asf como el numero de ficha,
numero de bobina, numero de maquina, turno y fecha. Aquel material que no
cumpla con los requisitos establecidos el operador lo identificara con una
marca ( x } anotara también todos los puntos arriba mencionados despuds de
lo cual colocar4 en el &rea destinada para material defectuoso en esta drea el
auditor colocara una tarjeta de REPROCESO a todo el material que as/ lo
requiera.

Todo el material del proceso anterlor deberd estar perfectamente
identificado en caso contrario dar aviso al auditor donde este juntoc con el

supervisor darén la disposicién correspondiante.

Cualquier duda o diferencla quae surjan con respecto al presente
instructivo deben ser sometidas a la aprobacién del responsable de Asegura-
misnto de Calidad.
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INSTRUCTIVO DE INSPECCION PARA OPERADORES
Tubulado Pl4stico Nokias

1.- GENERALIDADES:

El operador deberd efectuar la inspeccién del material que se esta
procesando, y determinar su condicién de calidad siguiendo y aplicando los
criterios qua el personal de Aseguramlento de Calidad tiene establecidos para

decidir si el producto es aceptado o rechazado.

2.- CONTENIDO

Antes de utilizar una tonga deberd verificarse que las tarjetas de
produccién tengan la marca { V), ya que esto es la evidencia de Calidad de!
proceso antarior asf como el numero de ficha del operador, numero de tonga,
numero de maquina, fecha y turno, en caso contrario dar aviso al Auditor de
Calidad este a su vez decidird sobre las acciones correctivas a seguir. La
inspeccién debe contener los puntos abajo enlistados y deberd efectuarse en
las bobinas ya aisladas excepto en el punto B) en lfneas Davis y Nokias de
acuerdo a las tablas de proceso autorizadas para cada caso y con [a frecusncia
establecida en cada punto.

(25)



a) DIAMETROS

b) ESPESOR MINIMO

¢} APARIENCIA

d) ELONGACION DE COBRE

e) NIVEL DE FALLAS DE AISLAMIEN-
TO

FRECUENCIA/CALIBRE
26 1de cada 2
24 1decada 2
22 1decada 3
19 1 de cada 3

1 de cada 5 bobinas y cada cambio de
herramental y malias.

Cada bobina

Igual que el punto A

Cada bobina
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3.0 PROCEDIMIENTO:

3.1 DIAMETROS

Para medir didmetros en cobre se eliminara la parte fina! de cada bobina
que se vaya a medir, desprender el alslamiento del cobre y cortar una muestra
de aproximadamente 40 mm de longitud, meter la muestra en zumbach (QC2)
aparecerd en la pantalla e siguiente mensaje:

Inserta CU. desnudo.......... oprima < Enter > para continuar: oprima
inmediataments < Enter >, en computadora esta a la vez enviara 3 valores
de la muestra que sa probo dichos valores quedaran registrados en la pantalla
se SITEC2.

Para medir didmetro de aislamiento, hacer exactamente la misma
operacién indicada con punto 3.1 Unicamente que la muestra serd en
aislamiento.

NOTA: Al meter la muestra en QC2 para medir didmetros, ya sea en
cobre o en aislamiento esperar a que sl equipo termine de dar el giro complata-
mente sobre la muestra antes de empezar a medir nuevamente.

En Nokia 3 se utiliza el equipo de medicién USYS-5000 el cual efectia
y manda valores de medicién de cobre y aislamiento de una manera constante
sobre cada bobina procesada mandando a la pantalla SITEC un promedin de
mediciones minimo y méximo autométicamente al termino de cada bobina.
Donde después de lo anterior Gnicamenta se oprimird la tecla ENTER en la
computadora y mandara los valores promedios finales obtenidos. Repetir la
misma operacién en cada bobina procesada.

3.2 ESPESOR MINIMO

Cortar de 2 a 3 muestras de aislamlento transversalmente lo mas
delgado posible vy colocarlas en el comparador 6ptico, escoger la muestra
mejor cortada y sin rebaba de tal manera que pueda ser medido el espesor de
aislamiento capturando en SITEC el valor minimo obtenido.
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3.3 APARIENCIA

El aislamiento plastico deberd tener un acabado terso { sin grumos) ni
asperezas y uniforme ( sin estrangulaciones). En caso contrario se considerara
como defsctuoso.

3.4 ELONGACION DEL CDBRE

Desprender el aislamiento del cobre procurando no dafiarlo. Teniendo
el cobre desnudo cortar una muestra de 45 cms. aproximadamente y colocarla
en las mordazas de [a maquina de elongacion manual iniciando en cero y
empezar a girar el volanta de una manera constante para aplicar tensién hasta
que se rompa el alambre, despuds de esto unir las dos puntas de fa ruptura del
alambre y tomar la lectura en porcentaje de elongacion obtenida y registrada
en SITEC la cual deberd cumplir el minimo especificado o de lo contrario se
consliderara cobre duro y ss rechazara.

3.5 NIVEL DE FALLAS DE AISLAMIENTO

El nive! de fallas permitidas en el aislamiento, es de 1 falla detectada en
los probadores de chispa por cada 10 km., si se rabasard este numero, se
deberd dar aviso, identificar como defectuosa y enviarse a reembobinado para
su reparacién. En cada cambio de turno se verificara el probador de chispa
que trabajo con el voltaje requerido en T.P. da acuerde al material que se
trabajo.

3 6 Cuando se detecte una bobina con alguno de los defectos descritos en
3.1 y 3.5 debera revisarss las bobinas anteriores y las bobinas siguientes que
no se hayan checado para destacar e donde procede y si continuo el defecto.

3.7 REPORTE
El operador deberd registrar los resultados obtenidos de cada bobina en
la computadora, en el programa de SITEC2 de acuerdo al MG-66.
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3.8 DISPOSICION
Cuando cumpla con las caracterlsticas antes mencionadas el operador
colocara en la tarjeta una marca (v} asl como el numero de ficha, el numero

de bobina, el numero de maquina, la fecha y e! turno.

Aquel material que no cumpla con las caracteristicas mencionadas el
operador la Identificara en la tarjeta con una marca { x) asf como el numero de
ficha, el numero de bobina,el numero de maquina,el turno y la fecha, y se
colocara en un 4rea para material defectuoso. En esta &rea el auditor colocara
la tarjeta de REPROCESO en caso de que el material asl lo raqulera. La
racuperacién del material se har de acuerdo al MG-05.

4.- Cualquier duda o diferencia que surjan con respecto al presente

instructivo, deberdn ser sometidas a la aprobacién del responsable de
Aseguramiento de Calidad.
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Tubulado Plastico Davis

1.-GENERALIDADES

El operador deberd efectuar la inspeccién del material que esta
procesando, y determinar su condicién de calidad siguiendo y aplicando los
criterios que el personal de Aseguramiento de Calidad tiene establecidos para

decidir si el producto es aceptado o rechazado.

2.- CONTENIDO.

Antes de utilizar una bobina deberd verificarse que [a tarjeta de
produccién tenga la max;ca (V) vya que esto as la evidencia de calidad del
proceso anterior, dicha tarjeta deberd traer todos los sigulentes datos de
identificacién del material: numero de dicha de operador, numero de bobina,
numero de maquina, fecha y turno, en ¢aso contrario dar aviso al auditor de
calidad este a su vez decidirs la disposicién del material,

La inspeccién debe contener los puntos abajo enlistados y deberdn
efectuarse en |las bobinas ya aisladas excepto en el punto {b) en linsas Davis
v Nokias de acuerdo a las tablas de proceso autorizadas para cada paso y con
la frecuencia estabelcidas en cada punto.

a) Didmetros Por calibre Frecuencia
26 1 decada2 cada bobina
24 1 decada2 cada bobina
22 1 decada3 cada bobina
19 1 decada3 cada bobina

b) Espesor minimo 1 de cada 5 bobinas y cada
cambio ds herra-

mental y malias.
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c) Cédigo de colores de

aislamiento ‘ Cada boblna
d) Apariencia Céda bobina
e} Elongacion de cobre "7 "Cada bobina
f) Nivel de fallas de alsito. Cada bobina
g) Adherencia de estafio Cada bobina

( que lleve cobre estafiado)

3.0 PROCEDIMIENTO
3.1 DIAMETROS

Después de eliminar la parte final de cada bobina se tomard una
muestra de aproximadamente 20 cms. de longitud y con un micrémetre medir

el didmetro minimo y méximo de alslamiento como sigue:

a) Buscar didmetro minimo y capturar en SITEC
b) En el mismo punto girar 90 grados y capturar el didmetro méxime obtenido.
{ ver figura 1).

3.2 ESPESOR MINIMO

Cortar de 2 a 3 muestras de aislamlento. transvaersalmente lo mas
delgadas posibles y colocarlas en el comparador 6ptico, escoger la mueastra
mejor cortada y sin rebaba de tal manera que pueda ser medido el espasor de
alslamisnto capturado en SITEC el valor minimo obtenido.

3.3 CODIGO DE COLORES DE AISLAMIENTO
Cada color del aislamiento debe cumplir con el tono especificando {
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Incluyendo alma INSIDE ) de acuerdo al cédigo Munseil para alambres y cables
{ limites fuera de circulo} el no cumplir con el tono requerido serd motivo de
rechazo.

Los anillos deben de cumplir con los requisitos de las muestras patrén,
intervalo de anillo a anillo debe ser el mismo, el color del anillo se debe
distinguir en sl color del aistamianto base asf como et ancho del anillo debe ser
uniforme. El aislamiento manchado excesivamente, ocasionado por el grabado
del anillo serd considerado como dafectuoso.

Las bobinas deben de estar acomodadas de acuerdo al color del
aislamiento y del anillo.

3.4 NIVEL DE FALLAS DE AISLAMIENTO

El nivel de fallas permitidas en el aislamionto, es de 1 fulla datectado on
los probadores de chispa por cada 10 kms., si se rebasard este numero, se
deber4 avisar,identificar como defactuoso y enviarse a reombobinado para su

reparacién.

3.5 APARIENCIA
El aislamiento plastico deber4 tener un acabado terso { sin grumos nl

aspereza) y uniforme ( sin estrangulacionas).

3.6 ELONGACION DE COBRE

Tomar una muestra da cobre de 45 cms.aproximadamente. Desprender
el aislamiento del cobre e inmediatamente después colocar dicha muestra &n
las mordazas de la maquina de elongacion manual. Iniciando en cero y girando
el volante de una manera constante para aplicar tensién hasta que se rompa
el alambre, después de esto unir las dos puntas en la ruptura del alambre y
tomar la lectura en porcentaje de elongacion obtenida y ragistrar en SITEC la
cual deberd cumplir con el minimo especificado o de Io contrario ss tonsidera-
ra como cobre duro y se rechazara.
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3.7 ADHERENCIA DE ESTARNO.

Para esta prueba se requiere tener un trozo de franela limpia, un mandril
y tres recipientes los cuales deberan contener: alcohol, polisulfuro de sodio
y agua limpla.

PROCEDIMIENTO

Tomar una muestra de cobre de 15 cms. aproximadamente; sumergirla
en alcohol durante un minimo de 3 minutos, después de este tiempo se saca,
se limpla y se enrolla alrededor de un mandril.

El didmetro de este no debe de ser mayor de 4 veces al del espécimen
para alambras con didmetros de 0.533 mm (cal 24 AWQ) se usan 6 vusltas
y para los alambres con didmetros mayores, Unicamente 3. El rizo se saca del
mandril y se sumerge completaments durante 30 segundos en la solucién de
polisulfuro de sodio, se saca el rizo de la solucién, se enjuaga inmediatamente
con agua limpia y se le quita el exceso de agua sacudiéndolo. La superficle
exterlor de rizo se examina visualmente se debe examinar a simple vista si se
encuentra alguna mancha negra debido a grieta o fractura en su superficle, se
considera que la muestra a fallado. Si sl recubrimiento presenta una apariencia
grisdceo, no debe considerarse como falla.

La muestra a probar previamente se le retirara el aislamiento.

3.8 Cuando se dstects una bobina con los defectos descritos en puntos 3.1
a 3.8 deberi revisarse las bobinas anterioras y las bobinas sigulentes que no
se hayan checado para detectar de donde procede vy si continué el defecto.

4.0 REPORTE

El operador deberé registrar los resultados obtenidos de cada bobina en
la computadora, en el programa SITEC2 de acuerdo al MG-66.
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4.1 DISPOSICION

Cuando cumpla con fas caracteristicas antes mencionadas ef operador
colocara en fa tarjeta una marca (V') , asf como ei numero de ficha, el numero

de bobina, el numero de méaquina, la fecha y el turno.

Aquel material que no cumpla con las caracterfsticas mencionadas el
operador la identificara con una marca {x) anotard también todos los datos
mencionados en el punto antarior y colocard el material en e! 4rea destinada
para material defectuoso. En dicha drea el auditor de Aseguramiento de
Calidad colocara tarjeta de REPROCESO a tode aquel material que asl lo
raquiera.

5.0 Cualquier duda o diferencia que surjan con respecto al presente instructi-
vo, deberdn ser sometidas a la aprobacién del responsable de Aseguramiento
de Calidad.
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PAREADO PLASTICO

1.- GENERALIDADES:

El operador deberd efectuar la inspeccién que aqul se le detalla. Para de
esta manera determinar la calidad del producto que esta fabricando, observan-
do las disposiciones de Aseguramiento de Calidad en cuanto a criterios de
aceptacion o rechazo.

2.- CONTENIDO
La inspeccién debe contener los puntos abajo listados de acuerdo a las

Tablas de Procaso autorizadas para el drea y las frecuencias establecidas.

a) Paso y sentido de parsado Al arranque y cambio de
producto.

b} Cédigo de colores Al arranque y cambio de

{seglin tabla de proceso) producto.

c) Fallas de voltaje Cada bobina

d) Continuidad Cada bobina

g) Contactos Cada bobina

f) Acabado . Cada bobina

g} Voitaje Cada bobina

h) Didmetros de cobre Cada bobina

Antes de iniclar el proceso, el operador deber verificar en Ia tarjeta de
Produccién que aparezca la marca (/) como avidencia de calidad del proceso
anterior, asf como el numero de ficha, el numero de bobina, el numero de
méquina, y el turno.

En caso de no tener la informacidn indicada dar aviso al supervisor.
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3.- PROCEDIMIENTO.

3.1 PASO Y SENTIDO DE PAREADO.

Se deberd medir con una cinta métrica los pasos de pareado tomando
una muestra de aproximadamente 1 matro de fongiwd, detarminando asf un
paso minimo y un paso méximo en el cual no deberd existir una diferencia
mayor @ 25 mm de un paso a otro y deberd cumplir con el especificado que
indica la tabla de proceso asl como el sentido de pareado debe checarse al
arranque y deberd de ser el indicado por Ja tabla de proceso.

IMPORTANTE: En caso de productos cross-connet la frecuencia de
pruebas de paso de pareado serd de cada 3 bobinas minimo por maquina.
3.2 CODIGO DE COLORES,

Deberd de sar de acuerdo con lo especificado en !as tablas de Proceso
correspondiente.

3.3 FALLAS DE VOLTAJE.
Se deberé reparar todas las fallas de arco detecta
das por el probador de chispa.

3.4 CONTINUIDAD.
A cada bobina unir 1a punta interna en corto y con el voltfmetro verificar

continuidad, utilizando fa punta externa.

3.5 CONTACTOS.
Separada la punta interna, verificar con el voltimetro que' no existan

contactos en cada bobina.

3.6 VOLTAUJE.

A cada bobina de par separar los conductores como Ay B y con 8l
probador de voltaje verificarlo, en el caso de mas de un par se deberédn de
probar cada conductor contra los demdés.
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3.7 ACABADO.

A cada bobina se revisara visualmente la apariencia asf como, el que no
presente grumos, maltrato mecdnico y cumpla los tonos de colores munsell,
este ultimo en caso de cable Inside-UL.

3.8 DIAMETROS DE COBRE.

Deberé de checar didmetros de cobre a cada uno de
los conductores de la bobina y reportar el valor minimo, astc se determinara
con el micrémetro.

4.- REPORTE.

Una vez determinada la inspeccidn de este proceso, el operador
registrara los resuitados obtenidos en la computadora en el programa de '
(SITEC2).

5.- DISPOSICION. .

Cuando cumpla con las caracterfsticas antes mencionadas el operador
colocara en la tarjeta de produccién una marca (V') asf como el numero de la
ficha, el numero de la bobina, s! numsro de maquina y el turno.

Aquel material que no cumpla con las caracterfsticas mencionadas el
operador dard aviso al supervisor para que asf el determine la disposicién
adacuada, si el decide detensrla se deber4 identificar en la tarjsta con una
marca { X ) as{ como el numaro de ficha, bobina, maquina y turno. Una vez
hecho esto el material se colocara en el drea asignada para productos con
desviacién de calidad.

En esta area el auditor colocard la tarjeta de reproceso siempre y
cuando pueda ser reparado, de otra manera ¢l material deberd ser desalojado
de la linea de productos aceptados (DESPERDICIO).

6.- Cualquier duda o diferencia que surjan conraspecto al presente instructivo,

deberdn ser sometidos a la aprobacién del rasponsable del aseguramiento de
calidad,
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CABLEADO

1.- GENERALIDADES

El operador deberd efectuar la inspeccién del material que se este
procesando y determinara su condicién de calidad, siguiendo y aplicando los
criterios de aseguramiento de calidad, establecidos para decidir si el producto
es aceptado o rechazado.

2.- CONTENIDO:

Antes de utilizar cualquier material, el operador daberé verificar que la
bobina contenga la tarjeta de identificacién, l2 Gual a su vez deberé tener la
marca V) que es la evidencia de calidad del procese anterior asl como el
numero de ficha del operador, nimero de bobina, numero de maquina y turno,
en caso de no tener tarjeta o no tener los datos, se deber4 dar aviso al super-
visor o al auditor de aseguramisento de calidad en turno.

Para determinar la condicién de calidad del producto en proceso, s9
deberan inspecclonar las caracter(sticas que abajo se enlistan y los resultados
obtenidos se comperaran con los de las tables de proceso autorizadas v en
vigor.

La inspeccién deberd hacerse al 100% en el arranque del producto y en
cada grupo de cable que se procese.

Caracteristicas a Inspeccionar:

a) Cédigo de colores de pares e hilos reunidores.

b) Sentido de pareado y cableado.

c) Paso de hilo reunidor de sectores y grupos o nucleos.

d) paso de cableado.

e} Secuencia de pares, cuadretes, etc. (Cuando esta sea aplicable).

f) Trastape de cintas { En caso de nicleos).

g} Didmetro del grupo o ntcleo.
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3.- PROCEDIMIENTO:
‘ -CODIGO DE COLORES DE LOS PARES E HILOS REUNIDORES.

Verificar ta carga de bobinas de alma o par de acuerdo a la tabla de
proceso de colores de aislamiento para el material a procesar.

Asl mismo debera verificarse el cédigo de colores de Binders o hilos
raunidores a usarse, los cuales deberdn estar de acuerdo con la tabla de
proceso de Binders o hilos reunidores establecidos en SITEC para el material
a procesar.

- SENTIDO DE CABLEADO:

Para verificar el sentido de cableado, el operador deberd observar el
cable en proceso, en direccién al carrete ds recibo. El sentido de cableado se
determinara por la direccién del giro del enrrollador visto desde la placa de
distribucién de sectores y se deberd comparar con el especificado por la tabla
de proceso en SITEC.

- PASO DE HILO REUNIDOR DE SECTORES Y GRUPQOS O NUCLEOS:

Tomar un punto de referencia donde inicie una vuslta del hilo, medir de
aeste punto hasta donde el hilo de una vuelta completa al sector, grupo o
nicleo { ver figura 2) y comparar los resultados obtenidos con !a tabla de
proceso correspondiente.

- PASO DE CABLEADO:

De la misma forma que se procedié para medir el paso de hilos
reunidores, se procederd a medir el paso de cableado, pero se deberd medirs
la vuelta completa de uno de los sectores que formen el grupo o ntcleo an
proceso. { ver figura 2).

SECUENCIA DE PARES, CUADRETES Y SECTORES:

Tomar la terminal del producto y separar con cuidado cada par,
cuadrete o sector, deshaciendo el cableado para verificar su secuencia en
direccién al carrate y comparar los resultados con la tabla de proceso corres-
pondiente.
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- TRASLAPE DE CINTAS: { EN NUCLEOS)
El operador deberd medir el traslape de la cinta en mm., el cual se

| deberé comparar con lo especificado en la tabla de proceso de SITEC.

: - DIAMETRO DEL GRUPO O NUCLEOQ:
Medir con una cinta pirelli el didmetro del grupo o

niicleo en proceso, una vez que este terminado y antes de que se enbobine.
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Para grupos o ntcleos en los cuales por ser sus didmetros muy
pequerios no sea posibla el uso de {a cinta Pirelli, se podrd usar como opcién
dar uha vueita completa al grupo nicleo con un pedazo ds hilo y hacer con
una pluma una marca ‘en el cruce de las puntas { VER FIGURA 3 ), se
procederd después a medir con la cinta Pirelli la distancia entre las marcas
hechas en el hilo, la cual dard el didmetro abtenido, en mm.

Nota: No deberé el hilo ser "tensado” durante la medicién de tal forma
que maltrate o se encaie en al grupo o nicleo.

& Hilo

\ Harar con.phm;

Cinta Pire
0 Kilo
Nicleo
¢ Gpo,

Chorcas] | Bimetro = 28

4.- REPORTES:
El operador deberé registrar los valores obtenidos, en la computadora,
en el programa SITEC, de acuerdo al método MG-66.

5.- DISPOSICIONES:

Cuando 8l material cumpla con las caracterfsticas antes mencionadas,
el operador pondra en la tarjeta de produccidn la marca (V) asf como su
numero de ficha, numero de grupo o nucteo, humero de maquina y turno en
el que se proceso el material.
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Aquel material que no cumpla con las caracterlsticas antes mencionadas
deberé ser identificado por el operador con la marca ( X ), su numero de ficha,
numero de grupo o nticleo, numero de maquina y turno. Este material podrd
ser usado en el siguiente proceso y deberd ser reparada la falla duranta el
misma proceso, en caso de que no sea posible reparar la falla durante el
proceso el material se pondrd en el 4rea de materlal defectuoso, en la cual el
auditor se aseguramiento de Calidad, colocara la tarjeta de reproceso con la
disposicién tomada-

6.- REVISADORES:

Cualquier duda o diferencia que surja con respecto al presente
instructivo, deberd ser sometida a la aprobacién del responsable de Asegura-
miento de Calidad.
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CUBIERTAS CABLEADO PROBADORES

1.- GENERALIDADES: '

El presente instructivo tiene como finalidad definir y explicar paso a
paso las operaciones necesarias de inspeccién que hay que efectuar a los
productos en proceso de cableado, y determinar por medio de pruebas de
rutina su estado de calidad.

2.- CONTENIDO:

Los productos en proceso de cableado deberén ser probados al 100%
y deberdn cumplir con las caracterlsticas de calidad que se definan en las
tablas de proceso de SITEC.

3.- CARACTERISTICAS:
a) Hilos reunidores.
b} Secuencia.
c) Voitaje entre conductores.
d) Continuidad,
a) ldentificacién de fallas.

4.- PROCEDIMIENTO:

) Para realizar Ias pruebas antes mencionadas, es necaesario preparar las
puntas del cable, separando cada uno de los grupos con un amarre aproxima-
damente a 40 cm de la punta.

4.1 HILOS REUNILORES:

Habiendo hecho el amarre en cada grupo, se procederd a separar y
contar el numero de hilos o cintas reunidoras que contenga cada uno de los
grupos y se comparara con lo especificado por la tabla de proceso para Bin-
ders o hilos reunidores para el material en proceso,
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4.2 SECUENCIA:

4.2.1 En el proceso de cableado siempre es importante verificar segin
la construccién del cable, que la secuencia de sus pares, cuadretes, sectores
o grupos corresponda con la que se especifique en la tabla de proceso de
SITEC para el material en proceso.

Para verificar esta caracter(stica, se toma la terminal externa dal cable,
de tal forma que el probador la este viendo de frente, posteriormente se
separa teniendo cuidado de no alterar la formacién de grupos, sectores, pares
o cuadretes y se verifica que la formacién de fa unidad que se este inspeccio-
nando sea la especificada por SITEC.

4.3 VOLTAJE ENTRE CONDUCTORES:

4.3.1 Una vez separados los conductores en ambas puntas y hablendo
quedado estos separados en conductores a y conductores B se procederd a
pelar aproximadaments 10 cms. de los conducteres en la terminal externa.

Los conductores tipo A serdn considerados aquellos quae estan definidos
por los coloras base, por ejemplo: para un cable tipo poliplas, los conductores
tipo A, serén el azul, amarillo, rojo, verde y naranja. '

Los conductores tipo B, serdn aquellos definidos por los colores
auxiliares, por ejemplo para el caso anterior, los colores auxiliares son el blanco
y el negra.

Nota: En este punto tenga especial cuidado con aquellos grupos o
nicleos que tengan pares de reserva, los cuales estdn formados por un
conductor blanco y uno negro. En este caso se considerara al conductor
blanco, como tipo A, y el negro como tipo B.

La prueba de voltaje consiste en aplicar voltaje a las puntas que se
pelaron en el cable, usando para ello el probador de voltaje y conectando las
terminales de! mismo en cada uno de los grupos formados por los conductores
A y B. La polaridad que sa use no representa problemas, sin embargo se
recamienda usar la terminal positiva para tos conductores tipo A vy la negativa
para los conductores tipo B.
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La cantidad de voltaje a aplicar y el tiempo de la aplicacién, debers ser
el establecido en SITEC para cada tipo y calibre del material en prueba.

Descargue el cable girando la perilla de "RAISE VOLTAUJE" hasta la
posicién de o {cero ), presione el botén rojo de tos 3 marcados como " HIGH
VOLTAGE", gire posteriormenta hacia la derecha el maneral de "SHORTING
SWITCH", vy jalelo hacia afuera. Por uitimo junte los conductores S y B en un
solo haz, usando para esto, guantes de seguridad.

4.4 CONTINUIDAD:

4.4.1 Una vez hecha la prueba de voltaje, junte las puntas de los
conductores A y B, en la parte donde se retiro el aislamiento, la prueba de
continuidad se realizara en la terminal opuesta del cable, usando para ello un
aparato electrénico, 8s muy importante en este punto qus se use el disco para
prueba adecuado a cada calibra.

Es muy importante tamblén que se verifique que el numere de
conductores que aparezca an el display dsl aparto de pruebas corresponda al
numero de conductores del grupo o nticleo en prusba, en caso de no colncidir
asegtlirese probando nuesvamente dicho grupo o nilcleo o separando y
contando flsicamente el numero de conductores del mismo. Es conveniente
para este punto probar grupo por grupo y resetear { borrar ) el dispiay en el
aparato al termino de la prueba de cada grupo que forme sl nicleo. Compare
el numero de conductorss con lo aespecificado en la tabla de proceso del
material en cuestién.

4.5 IDENTIFICACION DE FALLAS:

4.5.1 Cuando se han realizado todas ias pruebas antes mencionadas se
procederd en caso de que el material prasentara fallas, a la localizacién e
identificacién de las mismas, dicha operacién consiste en determinar la
fongitud aproximada a la cual se encuentra la falla, ayuddndose para esto de
aparatos electrénicos. Se deberd también identificar claramente en que par,
sector y grupo se encuentra dicha falla, todo lo anterior en base a los métodos
Mp-2.3.3 y MP-
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4.6 LOCALIZACION DE FALLAS:

4.6.1 FALLAS DE VOLTAJE:

Para determinar la longitud a la cual se encuentra ia falia de volitaje siga
el siguignte procedimiento:

Equipo: Aplicador ds voltaje hipotronic y localizador de distancias.

Una vez hecha la prueba de voltaje aseglirese que se halla descargado
el cable y localice los pares con fallas en las dos puntas del cable.

Desconectar el cable negativo que se encuentra en la posicién central
del costado derecho del aplicador de voitaje.

Conectar el cable sin caimén ({ de [os 3 que tiens el localizador de fallas)
el cual se encuentra en la parte superior del aplicader de voltaje, a! borne
negativo del aplicador de voltaje, { de donde fue retirado el cable de aplicacién
de voltaje mencionado en el péarrafo anterior).

Retire el aislamlento en las 2 puntas en los conductores con fallas.
Conacts el cable con caimén negative del localizador de fallas a un extremo
del conductor con fallas, a este mismo conductor,pero en la otra punta del
cable,conecte el cable con caimén positivo del localizador de fallas.

Conectar el cable con calman positivo del aplicador de voltaje al
conductor con el cual este hecha la falla.

Verifique que la perilia nhumerada del localizador de fallas se encuentre
en ceros, al igual que la aguja de la caratula.

Gire ligeramente Ia perilla de "RAISE VOLTAGE" hacia la derscha de tal
forma que la aguja del localizador de fallas pierda la posicién de cero y se
inciine hacia la izquierda o hacia la derecha. '

Gire la perilla numerada del locslizador de fallas, hasta que la aguja se
encuentre en la posicién de cero.

Tome la lectura de la perilia numerada.

Descargue el cable siguiendo el procedimiento antes mencionado.

Para localizar la distancia de la falla, multiplique la lectura de !a perilla
numerada, por la longitud del cable en prueba, el rasultado ser4 la distancia
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a la cual se encuentra la falla en metros, tomada desde el caimdn negativo
hacia el caimdn positivo del equipo localizador de fallas.

4.6.2 FALLAS DE CONTINUIDAD.

EQUIPO: Medidor de capacitancia o DCM.

Localizar en ambas puntas de! cable los pares en los cuales se
encuentre ef conductor roto.

Retirar el aislamiento de los conductores en ambas puntas.

Coloque os cables con caimanes de el DCM, a las terminales del mismo,
asegurese de colocar el cable rojo {positive) a la terminal del mismo calor y el
cable negro {negativo) a la tarminal negra.

Coloque el cable con caimdn positivo, a la punta del conductor tipo A
y en ese mismo extremo del cable coloqus el cable con caimén negativo al
conductor que forme el par del conductor roto.

Verifique la longitud del cable y programe la misma en metros, en el
recuadro de "cable length” localizado en la parte inferior del equipo.

Nota: para cables con longitudes mayores a 1000 metros, divida la
longitud real entre 10 y programe el resultado en el equipo de la forma antes
descrita.

Seleccione de la escala de CnF, L = 100 m. del equipo para cables con
longitudes menoras a 1000 metros el punto de x 10.

Presione el botén negro de “"Push to Read” y espere a que aparezca en
el display una lectura fija. Tome esta lectura anotando también a que terminal
del cable pertenece.

Repita el mismo procedimiente para la terminal opuesta del cable.

Sume los valores obtenidos de las lecturas en el DCM.

Para obtener la distancia a la cual se encuentra la falla, multipliqus la
lectura obtenida en la terminal externa por la longitud del cable y divida el
resultado entre la suma de las dos lecturas obtenidas en el DCM, sl resultado
de estas operaciones daré la distancia en metros de la falla, de la terminal
externa del cabe hacia la terminal interna.
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5.- REPORTES:

5.1 Una vez terminada fa inspeccién del cable, el operador registraralos
resultados obtenidos en el reporte de autoinspeccion correspondiente a esta
area, dicho reporte sera firmado al termino del turno por el supervisor del area

y por el auditor de aseguramiento de Calidad en turno.

6.~ DISPOSICION:

6.1 Cuando el producto cumptlalas caracterfsticas antes mencionadas,
el probador perforara la tarjeta de produccién con el tipo de perforacién
autorizado por aseguramiento de Calidad, lo cual es la sefial de calidad del
producto para que continde en proceso.

Cuando en caso contrario los resultados obtenidos no cumplan con lo
requerido por la especificacién, el probador colocara una tarjeta de aviso de
falla y notificara al supervisor de area o al auditor de Aseguramiento de
Calidad de las anomalfas detectadas.

El material considerado como defectuoso deberd ser colocado en sl area
establecida para dicho material. En esta zona el auditor de aseguramlento de
calidad colocara la tarjeta de material en reproceso con la disposicién que se
haya tomado.

7. REVISIONES:

7.1 Cualquier modificacién al presents instructivo
deber4 ser solicitada por escrito al responsable de Aseguramiento de Calidad.
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CUBIERTAS

1.- GENERALIDADES:

E! operador deberd efectuar la inspeccién del material que se este
procesando y determinara su condicién de calidad, siguiendo y aplicando los
criterlos de aseguramiento de calidad, establecidos para decidir si el producte
es aceptado o rechazado.

2.- CONTENIDO:

Antes ds utilizar cualquier material, el operador deberd verificar que la
bobina contenga la tarjeta de identificacién, la cual a su vez deberd tener la
marca (V) que es la avidencia de calidad del proceso anterior asl como el
numero de ficha del operador, numero de bobina, numero de maquina y turno,
en caso de no tener tarjeta o no tener los datos, se deberd dar aviso al super-
visor o al auditor da Aseguramiento de Calidad en turno.

Para determinar la condicién de calidad de! producto en proceso, se
deberan inspeccionar las caracter(sticas que abajo se enlistan y los resultados
obtenidos se compararan con los de ias tablas de proceso autorizadas y en
vigor.

La inspeccidn deberd hacerse al 100% en el arranque dsl productoy en
cada cable que se procese:

Caracterlsticas a inspeccionar:

a) Dimensiones.

b} apariencia.

c) Traslape.

d) Corrugado.

o) Grabado.

f) Peso.

3.- PROCEDIMIENTO:

3.1 DIMENSIONES:

(49)



3.1.1 Los didmetros para todos y cada uno ds los materiales deberdn
ser medidos por el operador con una cinta Pirelli, para cables cuyo didmetro
exterior sea muy pequerio, podrd usarse una cinta de papel, con la cual se
dard una vuelta completa al cable y se marcara con pluma el cruce dea las
puntas de dicha cinta { VER FIGURA 5), posteriormente se procederd a medir
con la cinta Pirelli la distancia entre las marcas hechas en la cinta de papel, lo
cual dard el didmetro obtenido, en mm.

3.1.2 En el caso de los cables con gufa de acero, la inspsccién de los
didmetros podr# hacerse al final de! proceso de cada cable, Se deberd cortar
una muestra de la cublerta de aproximadamente 30 cms. de longitud, ala cual
se le debard retirar completamente en una de las puntas { mas o menos 3
cms.) 1a cubierta y corbata de la gufa, de tal manera que no se presente
exceso de polietileno en el lugar donde estaba la corbata,medir en esta parte
el didmaetro de |a cublerta de la forma antes descrita.

(60)



Cable ? Cista Birnll}
L ‘

con ploma. de pape)

Linta éo Popat Mz

Figura.5

En este caso el didmetro del cable es de 30 mm.

3.1.3 Los didmetros de la cubierta de la gufa de acero en el caso de
cables que la requieran, podra ser medida con vernier, tomando las medidas
como se indica en la figura *.

\o/
AN

®

Figura.6

3.2 Los espesores de la cubierta deberdn inspecciongrsa da la siguiente

manera;:

3.2.1 retire de la punta externa del cable una muestra de aproximada-
mente 30 cms. de la cubierta de polietileno o PVC { o el material empleado
como cublerta final } y haga 2 cortes diametrales a una separacién de 26 cms.
(verifiqua que los cortes no presenten rebabas o maltratos) y mida el espesor
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con el vernier localizando primero el espesor mas bajo o espesor minimo en

un punto y posteriormente el espasor méximo {ver figura 3) y compare los

valores obtenidos con los especificados por SITEC.
11500 MM e
N nEsI
UL J
Y
Erossar maime
% Vens, %
Figura.7

Este procedimiento incluye cables con gula de acero y polilaminados {
considerando el espesor de la cinta de aluminio).
3.2.2 De la misma forma y sobre la misma muestra mida los espesores

de la cubierta de la gufa de acero, en los cables qua lo requieran,

3.3 Altura y espesor de la corbata:
3.3.1 En los cables figura 8 medir con vernier la altura y el espesor de

Altura de
w

la corbata como se muestra en la figura 7.

Espeser de »
crbits, e

Figura.8
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3.4 APARIENCIA:

3.4.1 El operador deberé verificar que en todos los casos la cublerta
este libre de marcas {rayones, burbujas, manchado, etc.) o defectos (aspereza,
rugoso, bolas, picos, poros, etc.) en caso de que el material presents alguno
o varios de los defectos antes descritos, se considerara como defectuoso y se

deberd notificar a el supervisor o al auditor de Aseguramiento de Calidad.

3.5 TRASLAPE: .

3.5.1 La importancia de este punto ss relevante, ya que de esto
dependen ailgunas de las caracter(sticas mecdnicas mas importantes del
producto, por lo tanto se deberdn cumplir estrictameante los minimos
espacificados por las tablas de proceso asl como la correcta aplicacién de las
cintas, Traslape volteado, cinta con picos, arrugas en traslape, etc. serén
considerados como defectos y deber&n ser reportados al supervisor o al
auditor de Aseguramiento de Calidad en turno.

Para medir el traslape de la cinta basta con medir con el vernier la parte
de la cinta que se "empalma" y reportarse el valor obtenido, una vez
comparado con el especificado por la tabla de proceso en SITEC.

3.6 CORRUGADO:

3.6.1 Se deberdn obtener una muestra de cublerta a la que se ie cortara
longitudinaimente en dos partes para poder contar las corrugacionss
existentes en una pulgada de longitud. La altura de las corrugaciones se
tomara antes de la cabeza de extruccién.

3.7 GRABADO:

3.7.1 El operador deberd verificar que el grabado de leyendas
corrasponda a lo espsecificado por la tabla de proceso de SITEC y que sea claro
y legible.
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3.8 PESO:

3.8.1 En la misma muastra que se uso para medir las dimensionses, y
una vez cartada esta a 25 cms de longitud pesar fa muestra y reportar el valor
obtenido en la computadora de SITEC.

4.- REPORTES:
El operador deber4 registrar los valores obtenidos en la computadora,
en el programa de S!ITEC 02, de acuerdo a el método BMG-66.

8.- DISPOSICIONES:

Cuando el material cumpla con las caracteristicas
antes mencionadas,el operador pondr4 en la tarjeta de produccién Ja marca (X)
asl como su numero de ficha, numerc de grupo o nicleo, numero de maquina
v ¢l turno en el que se proceso el material.

Aqual material que no cumpla con las caracteristicas antes mencionadas
deberd ser identificado por el operador con Ja marca ( X } su numero de ficha,
numerg de grupo o niicleo, numero de maquina y turno y se colocara en e}
area para material de reproceso, en esta area el auditor de proceso le colocara

al material la tarjeta de matarlal en reproceso con la disposicién que se tome.

6,- REVISIONES:

Cualquier duda o diferancia que surja con respecto al presente
instructivo, debera ser somatida a la aprobacién del responsable de Asegura-
miento de Calidad.
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SITEC 1
SISTEMA DE CONTROL ESTADISTICO DE PROCESOS CON

RECOLECCION AUTOMATICA DE DATOS OPERANDO EN UNA RED

LOCAL.

MANUAL DE USUARIO
CONTENIDO.

1.- OBJETIVO Y DESCRIPCION DEL SISTEMA .. .........
2-INSTALACION ... .viiininiieeann.s
3.- CONFIGURACION .. ... .. oevunn.. -
4,- MEDICIONES DE AUTOINSPECCION ... ... uus, . ;7. -

5.- GRAFICAS Y REPORTES ESTADISTICOS .........
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1.- OBJETIVO Y DESCRIPCION DEL SISTEMA.

Este sistemna tiene como objetivo la captura y el anélisis estadfstico de
los datos obtenidos de la autoinspeccion de calidad que se lleva a cabo enlas
distintas lineas de produccién. Solo se requiere que estas lineas estén dotadas
de una computadora conectada a ta red de informacién técnica SITEC,

Se pretende que la captura de datos sea muy &gil requiriendo del
operador un minimo de tiempo y de memorizacién de comandos o claves, Para
lograr esto se utilizan los siguientes recursos:

- Pantalla dnica de captura.

- Claves seleccionables mediante el cursor en ventanas automaticas e

inteligentss que solo desplisgan las opciones pertinentes a cada

operador. registrado en el sistema.

- Recoleccién a través del puerto serial de aquellas medicionss que se

obtienen con Instrumentos que cuentan con la capacidad de enviar sus

resultados por ese puerto.

- Memoria de trabajo que permite a cada usuario reiniciar fa autoinspec-

cion Justo donde la hublera dejado.

Asimismo el andlisis estadistico de los datos capturados yla elaboracién
de las gréficas de controf pueda realizarla el operador de manera inmediata sin
necesidad de abandonar la hoja de captura.

El auditor de calidad puede monitorear u obtener anélisis mas completos
y sofisticados de cualquier conjunto de datos sin ninguna Intervencién del
operador gracias a la posiblilidad de trabajar simuit4dneamente sobre una misma
base de datos desde diferantes estaciones de la red.

El sistema debe ser configurado para adaptarse a la necesidades de
inspeccién en la planta en cada momento porlo que, mediante un modulo de
acceso restringido, pueden agregarse, modificarse o eliminarse claves de
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parte de usuarios, estaciones de trabajo, formatos de inspeccién y las
relaciones l6gicas que se establecen entre estos elementos. Para facilitar esta
tarea se ha desarrollade un modulo que de manera independiente toma la
informacién de las hojas y tablas de proceso del SITEC y actualiza lo necesario
en SITEC II.

El acceso al sistema se encuentra restringido mediante una contrasefia
y cuatro niveles de acceso. Cada nivel ofrace un ambiente o modo particular
de operacién que determina aspectos talss como las opciones validas que
aparecen en los menles o la programacién del teclado o la posibilidad de
abtener reportes impresos.

2.- INSTALACION.
2.1 Requisitos de hardware y sistema operativo.
2.2 Archivos de programas.
2.3 Archivos de datos.
2.4 Arranque del programa.

2.1 REQUISITOS DE HARDWARE Y SISTEMA OPERATIVO.
- Computador IBM-PC.
- 512 Kbytes de memoria libre.
- Adaptador de gréficas EGA o VGA.
- Unidad de disco rigido propia o de un servidor de red.
- Unidad de disco flexible de 360 Kb {para instalar).
- Tarjeta reloj-calendario.
- Puerto(s) serial RS-232C (para recoleccién automdtical.
- Impresor con capacidad gréfica IBM o Epson compatibla.
- Sistema operativo MS-DOS 3.1 o ambiente NETWARE NOVELL.

2,2 ARCHIVOS DE PROGRAMAS.
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Para instalar los programas se copia el contenido de los diskettes
originales del sistema "PROGRAMAS 1" y "PROGRAMAS 2" a la unidad de
disco rigido:

Crear un subdirectorio para recibir al sistema.

Ejemplo:
MD C:ASITEC2 <Enter>

Copiar los discos de programas.

COPY A:*.* C:\SITEC2 <Enter>
COPY A:*.* C:\SITEC2 <Enter>
- En MS-DOS:
Modificar si es necesario, el archivo \CONFIG.SYS para que contenga
la Instruccion :
FILES = 20
- En NETWARE:
Hacer compartidos los archivos dal directorio.
MAP FASITEC2\*.* RWS
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Los archivos copiados son los siguientes:

----Nombre----
SITEC2.EXE
CATAL.EXE
PCS-52.EXE

BRUN46.EXE
GRAFICAS.IAU
COLORES.JAU
COLORTXT.IAU
IMPRESOR.IAU
FONTO2.1AU
CCACNT.IAU
PANTINF,DAT
SITEMENU.CPT
SITECCAR.CPT
SITECPRO.CPT
SITECFRM.CPT
SITECUSU.CPT
SITECMAQ.CPT
SITECEST.CPT
SITECEXU.CPT
SITECMXE.CPT
SITECPXM.CPT
SITECCXP.CPT

SITECCXF,.CPT

SITECO2.MAN.

Modulo principal de autoinspeccion y graficas.

Modulo de CONFIGURACION LIBRE.

Medulo de actualizacién de datos de TABLAS y HOJAS
de proceso 2 AUTOINSPECCION, GRAFICAS Y CONFI-
GURACION.

Modulo run-time QUICKBASIC 4.6.

Mend de GRAFICAS.

Meant de colores para GRAFICAS,

MentG de colores para TEXTOS.

Control de impresor.

Fuente de caracteres graficos 5x7.

- Area bajo a curva NORMAL.

Pantalla de captura da catédlogos.

Captura de ment de CONFIGURACION,

Estructura y captura de CARACTERISTICAS.
Estructura y captura de PRODUCTOS.

Estructura y captura de FORMATOS,

Estructura y captura de USUARIOS.

Estructura y captura de MAQUINAS,

Estructura y captura de ESTACIONES.

Estructura y captura de ESTACIONES POR USUARIO.
Estructura y captura de MAQUINAS POR ESTACION.
Estructura y captura de PRODUCTOS POR MAQUINA.
Estructura y captura de CARACTERISTICAS POR
PRODUCTO.

Estructura y captura de CARACTERISTICAS POR
FORMATO.

Esta gufa.
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2.3- ARCHIVOS DE DATOS.
Para instalar los datos de configuracién se copia el contenido del
diskette original del sistema "CONFIGURAC!ION" a la unidad de disco rigido.

COPY A:*.* C:\SITEC2 <Enter>

Los archivos copiados son los siguientes:

----Nombre----
SITECCAR.DAT
SITECPRO.DAT
SITECFRM.DAT
SITECUSU.DAT
SITECMAQ.DAT
SITECEST.DAT
SITECEXU.DAT
SITECMXE.DAT
SITECCXM.DAT
SITECCXP.DAT

SITECCXF.DAT

SITECCAR.IDX
SITECPRO.IDX
SITECFRM.IDX
SITECUSV.IDX
SITECMAQ.IDX
SITECEST.IDX
SITECEXU.IDX
SITECMXE.IDX
SITECPXM.IDX
SITECCXP.IDX
SITECCXF.IDX

---------------- DESCRIPCION ----eseevee

Maestro de datos de CARACTERISTICAS.

Maestro de datos de PRODUCTOS.

Maestro de datos de FORMATOS.

Maestro de datos de USUARIOS.

Maestro de datos de MAQUINAS,

Maestro de datos de ESTACIONES.

Maestro de datos de ESTACIONES POR USUARIO.
Maestro de datos de MAQUINAS POR ESTACION.
Maestro de datos de PRODUCTOS POR MAQUINA,
Maestro de datos de CARACTERISTICAS POR PRO-
DUCTO.

Maestro de datos de CARACTERISTICAS POR FORMA-
TO.

{ndice de CARACTERISTICAS.

Indice de PRODUCTOS.

Indice de FORMATOS.

Indice de USUAR!OS.

Indice da MAQUINAS.

Indice de ESTACIONES.

indice de ESTACIONES POR USUARIO.

Indice de MAQUINAS POR ESTACION.

Indice de PRODUCTOS POR MAQUINA.

indice da CARACTERISTICAS POR PRODUCTO.
indice de CARACTERISTICAS POR FORMATO.
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Estos archivos se encuentran creados pero VACIOS por lo que no deben
copiarse scbre archivos que contengan datos Utiles.
Los DATOS MUESTRALES se archivan automaticamente a! operar el
sistema de la siguiente manera:
\<maquina >\ < formato>\<producto>.D Archivo de DATOS
\<maquina>\<formato>\<producto>.B Archivo de BITACORA
\ <maquina >\ < formato >\BACKUP\<producto>.D Respaldo de datos
El programa PCS5-52.EXE requiere los siguientes archivos para la
actualizaclén del SITEC il a partir de SITEC It
THP*, Datos de HOJAS DE PROCESO obtenidos en PC Support
TIP*, Datos de TABLAS DE PROCESO obteridos con PC Support
THP*.FDF Estructura de archives THP*,
TTP*.FDF Estructura de archivos TTP*.
MAQUINS Datos de MAQUINAS obtenidas con PC Support
PARTES Datos de PARTES obtenidos con PC Support

2.4 ARRANQUE DEL PROGRAMA.
El sistema podrd arrancarse desde e! mend SITEC selecclonando la
opcién 00 AUTOINSPECCION.
Altarnativamente se podré sjecutar desde el sistema operativo
tecleando:
SHARE <Enter>  Solo sin RED
CD \SITEC2<Enter>
SITECO2 <Enter>
El acceso al sistema esta controlado mediante una clave de OPERADOR.
Dichas claves se dan de alta en el modulo 5 (Usuarios) del ment de Configura-
cién. Si el sistema no ha sido configurado previamente se teclea la clave
SUPER para entrar al sistema.
NOTA: En caso de emergencia el modulo de configuracién puede correrse
diractamente de la sigulente manera:
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SHARE <Enter>  Solo sin RED
CD \SITEC2<Enter>
CATAL <Enter>
3.- CONFIGURACION

3.1 ELEMENTOS DE CONFIGURACION

3.2 MANTENIMIENTO A CATALOGOS DE CONFIGURACION.
3.2.1 Mediante PCS-52.
3.2.2 Mediante la opcién de <C>ONFIGURAR.

3.3 COLUMNAS DE CONFIGURACION ESPECIAL.

3.1 ELEMENTOS DE CONFIGURACION.

El sistema opera basado en un conjunto de listas o catdlogos donde se
definen mediante claves los slementos que intervienen en el proceso de
autoinspeccion:

PARTES,- Cada productos que se desee inspeccionar debe ser registrado en
este catalogo. La informacién ya existente en el archivo PARTES del sistema
SITEC, puede ser utilizada para actualizar de manera automética la lista
correspondiente del SITEC !l mediante el programa PCS-S2 cuyo funciona-
miento se explica mas adelants.

CARACTERISTICAS.- Los distintos tipos de mediciones o determinaciones que
pueden realizarse sobre cualquier producto se registran madiante una clave en
aste catalogo. Parte de este catalogo puede actualizarse con PCS -S2.
FORMATOS.- Las carcateristicas de calidad que deben determinarse para una
muestra dada deben integrarse en una hoja o pantalla de inspeccién denomina-
da Formato cuya clave se registra aqul.

ESTACIONES.- A cada computadora integrada a la red SITEC se le asigna una
clave dnica. '

MAQUINAS.- Todas las lineas o maquinas responsables de la produccién de
cualquier parte a inspeccionar se registran con una clave. Este catalogo puede
actualizarse con PCS-S2 LEYENDO DEL ARCHIVO MAQUINS.

USUARIOS.- Para tener acceso al sistema se dehe estar registrado con una
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clave en este catalogo.

ESTACIONES POR USUARIO.- Para la captura de datos cada usuario tiene [a
opcién de trabajar en las estaciones que se le hayan asignado en esta lista.

MAQUINAS POR ESTACION.- Cada estacién o computadora tiene asocladas
un conjunto de maquinas o lineas de produccién definidas en este catalogo.
PRODUCTOS POR MAQUINA.- Las partes o productos deben asociarse a
alguna maguina de manera que al momento de capturar datos y solicitar la
clave de la maquina el sistema solo permita trabajar sobre los productos que
tiene efectivamente se producen ahf. Las relaciones maquina / producto
pueden importarse del SITEC mediante PCS-S2.

CARACTERISTICAS POR PRODUCTO.- De todas las caracteristicas de calidad
existentes, solo las que aparecen en este catalogo se actualiza desde SITEC
con PCS-S2.

CARACTERISTICAS POR FORMATO.- Aquf se definen las caracteristicas de
calidad que se incluyan en una hoja o formato de inspeccién come una
proforma o machots, esto es, de manera independients al producto.

3.2 MANTENIMIENTO A CATALOGOS DE CONFIGURACION.

El mantenimiento a los catélogos de configuracién debe hacerse en dos
stapas. Frlms}o, se toman los datos existentes en SITEC utilizando el
programa PCS-S2 y luego se capturan los datos adicionales requeridos por
SITEC Y mediante la opcién Configurar del ment principal.

3.2.1 MEDIANTE PCS-82.

El programa PCS-S2 se corre en la misma sesién en la que se preparan
fos archivos del SITEC PARA ODBS. Los archivos de configuracién del SITEC
Il se copian a un subdirectorio de trabajo o a otro disco.

' Ejemplo:

COPY \SITEC2\SITEC*.DAT \TRABAJO

COPY \SITEC2\SITEC*.IDX \TRABAJO
Los archivos obtenidos con PC Support también se copian a este subdirecto-
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rio,  EJemplo:

COPY TTP*.FDF \TRABAJO

COPY TTP* \TRABAJO

COPY THP*.FDF \TRABAJO

COPY THP* \TRABAJO

COPY PARTES \TRABAJO

COPY MAQUINS \TRABAJO
Teclear:

PCS-S2 <Enter>

PCS-S2.

Convlerte datos SITEC | (PC Support) a SITEC H.

FUENTES : TTP*.FDF, THP*.FDF, THP*., PARTES, Y MAQUINS,

Dastino: SITECCAR.*, SITECPRO.*, SITECMAQ.*

SITECCXP.* y SITECCXP.*

Proceso:

ARCHIVO PRODUCTO CARACTERISTICAS MAQUINA

<Enter> para iniclar o <ESC> para terminar

Al oprimir <Enter> los datos de los archivos Fuentes van siendo
actualizados en los archivos Destino, todo en el subdirectorio actual. El
numero y nombre de los archivos presentes no es importante con tal que
comiencen con las letras TYP o THP y que para cada archivo FDF exista el
correspandiente archivo de datos.

En la parte inferlor de la pantalla van apareciendo los procesos en
ejacucidn y las claves afectadas.

Finalmente los archivos destino actualizados se regresan al subdirectorio
original culdando que nadie mas se encuentre trabajando sobre ellos:

Ejemplo:

COPY \TRABAJO\SITEC*.DAT \SITEC2
COPY \TRABAJO\SITEC*.IDX \SITEC2
Este procedimlento debe ejecutarsa al Iniclar operaciones y cada vez

(64}



que se cambis algun dato en la hoja o en la tabla de proceso.

3.2.2 MEDIANTE LA OPCIGN DE <C> ONFIGURAR

PCS-52 solo puede mantener una parte de los datos requeridos en
SITEC 1. El resto deberé configurarse de forma manual. Se arranca el sistema
(ver.2.4) y se selecciona la opcién de Configurar oprimiendo ALT-C y
<Enter>. Si no aparece el ment de configuracién se recuerda que para
acceder a este modulo se requiere a nivel de usuario igual a 4. Salir del
sistema <Esc> o S y <Enter> y probar con el usuario SUPER.
Aparece el ment de configuracién:

1....Partes 7.... Estaciones de Usuario.
2,...Caracteristicas 8.... Maquinas da la estacién.
3....Formatos 9.... Productos de la maquina.
4....Estaciones 10... Caracteristicas del producto
5....Usuarios 11... Caracteristicas dsl Formato
6....Maquinas <ESC> TERMINA.

Para facilitar ef aprendizaje y la programacidén del sistema, se ha
disefiado una interfaz comun a todas las opciones de este modulo, de manera
tal que aunque las pantallas de captura cambian de opcién a opcién, la forma
de operar es siempra idéntica.

Primero se estudiara esta interfaz y a continuacién se explicara el
significado de cada campo de cada catalogo.

Al seleccionar cualquier opcidn (tecleando sl numero y <Enter>)
aparece una pantalla de captura de datos y en la parte inferior un menu:
<M>antenimiento; <C>onsulta; <R >eporte; <S> erviclo; <ESC> Salir ->
[
<M>antenimento. Incluye altas, bajas y camblos. Se teclea la clave dal
elemento en cuestién. Si se desea ayuda oprimir F2. Si el elemento no existe
en el catalogo se despliegan el resto de los campos en blanco para ser

lisnados con la informacién correspondiente. Si la clave ya existe entonces se
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despliega la informacién capturada y la opcién de <B>orrar o <C>ambiar.
Al capturar un campo llave (indicados mas abajo) se puede obtener una
vantana de consulta oprimiendo <F2> en cualquier posicién del campo.
<C>onsulta. Es una consuita individual completa que lleva un orden
secuencial. Despliega el contenido del primer elemento del archivo y en la
parte inferior de la pantalia el siguiente ment:

< Return > Continua; <UpArow > Reg.ant; < Alt-C > Busca clave;
<ESC>Salir | |{

Si se desea ver el siguiente registro se oprime <Enter>,para ver el
anterior se oprimae la flacha hacia arriba, para terminar <ESC> y para romper
el orden secuencial <ALT-C> vy la clave del elemento de la lista que se desea
consultar, Al flegar al uitimo elemento de la lista se despliega un campo para
capturar una clave como si se hubiera oprimido <Alt-C>.
<R>eporte. Daspliaga en pantalla o oprime en pape! un listado resumido de
los elementos del catalogo. Oprimir V para consultar en pantalla o | para
imprimir. En pantalla se despliega una pagina de informacién y en la parte infe-
rior un ment:
<PgDn>Pag.Sig; <PgUp>Pag.Ant; <Alt-C>Busca

Se siguen las instrucciones para avanzar una pégina, retroceder una
pégina, posicionarse en algin lugar en particular o abandonar la consulta.

En papel se solicita la seleccién de las claves a imprimir madiante un
rango alfabético. Si durante {a impresién algo sale mal se oprime <ESC> para
interrumpir.
<S>arvicio. Se debe usar con precaucion para crear el cascaron vaclo del
archivo del catalogo o para reparar un Indice dafiado. Oprimir | para regenerar
el Indice dando el numero que aparece en la columna NUM del cuadro de
archivos alternos. Oprimir C para crear los archivos vacfos borrando toda
informacién anterior. Se recomienda un tamaio de biogue de 128.

A continuacién se explicara el significado de cada campo de cada
catalogo. El asterisco {*} indica que aes un campo llenado por PCS-S2 y la letra
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'K que es un campo llave, es decir, un campo utilizado para la identificacién
dnica del elemanto.

Cédigo de Parte:  (1°K)
Deascripcidn (2%)
{1} Clava de parte. Hasta 9 caracteres alfanuméricos y/o los siguientss:

$&#%()-@*{} ~ ~1. No emplear espacios interme-
dios.
(2} Descripcién.  Hasta 50 caracteres libres.

2. CATALOGO DE CARACTERISTICAS.

Caracterfstica : {1*K)

Descripcién @ (2)

Unidad H (3%)

Andlisis : (4) <V>ar.oatrib.<P>0<D>0<C>
(1)Clave de caracteristicas. Hasta 6 caracteres libres.
(2)Dascripcién. Hasta 40 caracteres libres.
{3)Unidad de medida Hasta B caracteras libres.

(4)Tipo de andlisis 1 Carécter entre VPDC o espacio.

V para andlisis de variables

P para andlisis por atributos de fraccién
defectucsa (p) y # de defectuoso (np).

D para anélisis por atributos de # de defectos
{c) y defectos por unidad (u).

C Igual a P con captura alfabética de acepta-

do o rechazado.

{1) Clave de formato de inspeccién. Hasta 6 caracteras alfanuméricos y/o
los sigulentes: $&#%()-@*{} ~ ~1. No
emplear espacios intermedios.
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3. CATALOGO DE FORMATOS

Formato : (1K)
Descripcién @ (2)

{2} Descripcion. " Hasta 30 caracteres libres.
. CATALOGO DE ESTACIONES

Estacién : (1K)

Descripcién : {2)

{1)Ctave de estacién, Hasta 2 caracteres libres.
{2)Descripcidn. Hasta 30 caracteras libres.

[6. CATALOGO DE USUARIOS

Usuario : (1K)

Nombre : (2)

Contrasefia : {3) Nivel: (4)
Graficas

X-R HISTO. (6) .X-R NOMIN. (6)  X-R ESPCF. (7) X-8 HISTO (8)
X-S NOMIN. (8)  X-S ESPCF.{10) P HISTO.{11) P | NOMIN.(12)

P | ESPCF.{13) HISTOGRAMA(14) REPO X,R,5(16) AT-P HIS
TO{186)

AT-P NOMIN({17) AT-P ESPCF(18) AT-C HISTO(18) AT-C NOMIN{20)
IAT-C ESPCF(21) AT-U HISTO{22) AT-U NOMIN(23) AT-U ESPCF(24)

{1)Clave de USUARIO. Hasta 6 caracteras libres.

{2)Nombre. Hasta 30 caracteres libres.

{3)Contrasefia Hasta 6 caracteras libres. Puede dejarse en
blanco.

(4}Nivel Un numero del 1 at 4,

1 permite la captura secuencial y la grafica-
cién en pantalla de los Gitimos 30 subgrupos.
2iguala .

3 permite la captura libre, borrado, y ia grafi-

caclon en pantalla o impresor da cuaiquier
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5. CATALOGO DE USUARIOS

Usuario : (1K)

Nombre : {2)

Contrasefia : {3) Nivel: (4)
Graticas

X-R HISTO. (5) S(-R NOMIN. (6)  X-R ESPCF. {7) X-S HISTO (8)
X-S NOMIN. (9)  X-S ESPCF.(10} P | HISTO.{11} P 1 NOMIN.(12)

P | ESPCF.(13) HISTOGRAMA(14) REPO X,R,8(16) AT-P HIS;
TO(16)

JAT-P NOMIN(17) AT-P ESPCF(18) AT-C HISTO(19) AT-C NOMIN(20)
AT-C ESPCF(21) AT-U HIST0(22) AT-U NOMIN{23) AT-U ESPCF(24)

rango da subgrupos.
4 igual a 3 mas configuracién y colores.
En los restantes campos dehbse capturase una S o una N segln se desee
que ei usuario pueda o no pueda obtener la grafica o el reporte indicado.
{5) XR HISTORICA Grética de Medias y Rangos con limites de control
calcutados utilizando la media y la desviacién estén- -
dar de la muestra.

(6) XR NOMINAL. Gréfica de Medias y Rangos con limites de control calcula-
dos utilizando la media y la desviacién estdndar conocidas
det proceso.

{7} XR ESPECIFIC. Gréfica de Medias y Rangos con limites de especificacio-
nes arbitrarios.

{8) XS HISTORICA Gréfica de Medias y Desviacionas con fimites de
contro! calculados utilizando 1a media y la desvia-
cién estdndar de la muestra.

{9) XS NOMINAL. Gréfica de Medias y Desviaciones con limites ds control
calculados utilizando la media y la desviacién estdndar
conocidas del proceso.

{10) XS E‘SPECIFI Grifica de Medias y Desviaciones con limites de espscifi-
caclones arbitrarios.
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(11) PI HISTORICA

Gréfica de Puntos individuales y Rangos Movibles
con limites de control calculados utilizando la media
y la desviacién estdndar de la muestra.

(12) Pl NOMINAL Gréfica de Puntos individuales y Rangos Movibles con

limites de control calculados utilizando {a media y la

desviacién estdndar conocidas del proceso.
{13} PI ESPECIF . Gréfica de Puntos individuales y Rangos Movibles con

limites de especificaciones arbitrarios.

{14) HISTOGRAMA

(16) REPORTE XRS

{16) FRACC.DEF.HIS

(17) FRACC.DEF.NOM

(18} FRACC.DEF.ESP

{19) DEFECTOS HIST

(20) DEFECTOS NOMI

(21) DEFECTOS ESPC

(22) DEF.UNID.HIST

{23) DEF.UNID.NOM!

Histograma de Bistribuclén de Frecuencia y estudio
de Habilidad del proceso.

Se muestra la media, desviacién estdndar y rango
de cada subgrupo.

Gréfica de Fraccién Defectuosa con limites de
control calculados con datos histéricos.

Gréfica de Fraccidn Defectuosa con limites de
control calculados con datos conocidos del proce-
S0,

Gréfica de Fraccién Defectuosa con limites de
control calculados con datos arbitrarios.

Gréfica del numero de Defectos con limitas de
control calculados con dates histéricos.

Gréfica del numero de Defectos con limitas de
control calculados con datos conocldos del proce-
so.

Gréfica del numero de Defectos con limites de
control calculados con datos arbitrarios.

Gréfica del numero de Defectos por unidad con
limites de control calculados con datos histéricos.
Gréfica de! numero de Deféctos por unidad con

limites da control calculados con datos conocidos
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de! proceso.
(24) DEF,UNID.ESPC Grafica del numero de Defectos por unidad con

limites de control calculados con datos arbitrarios.

[6"CATALOGO DE MAQUINAS.

Maquina : {1*K)
Descripcin:  (2)
Producto H (3)
Formato : (4

Operadores: 10. 20. 3o. (B)

{1} Ciave de maquina. Hasta 8 caracteres alfanuméricos y/olos siguientes:
$&#%()-@*(} ~ ~1. No emplear espacios interme-

dios.
(2) Descripcién. Hasta 30 caracteraes libres.
{3) Producto. Producto asignado a esta maquina. No modificar.
{4) Formato. Formato asignado a esta maquina. No modificar.
(5) Operadores. Clave de los operadores asignados semanalmente a

la maquina en cada turno. Para establecer el siste-

ma de dos turnos se deja vacfo el segundo campo.

7. ESTACIONES DEL USUARIO

Usuario H {1K)
Estacién : (2)

{1} Clave del usuario. Usar <F2>
(2) Ciave de astacién. Usar <F2>
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[8."MAQUINAS POR ESTACION

Estacion : (1K)
aquina H (2K)

{1) Clave de estacién. Usar <F2>
{2) Clave de maquina. Usar <F2>
9. PRODUCTOS POR MAQUINA

Maquina H {1*K)
Producto H (2*K)

(1) Clave de maquina.  Usar <F2>

(2) Clave de producto.  Usar <F2>

10, CARACTERISTICAS POR PRODUCTO

Producto H (1*K)

Caracter(stica : {2*K)

\iArchivo SITEC H (3}

[Valor Tabla Pr : {4)

Media Nominal : (5) Fr.Defactuosa : (7)
Desv.Estandar : {6) Defectos/Unid : (8)
Lim.Sup.Esp. : {9) o Variable : (10)
Lim.Inf.Esp. : (11) o Variable  : (12}
[Famn.Subgrupo : {13) o Columna H (14}
Nivel muestrao : {186)

(1) Clave de producto Usar <F2>,

(2) Clave caracterfstica Usar <F2>.

{3) Archivo SITEC 1. Referencia a |a tabla de proceso de SITEC de donda
PCS-52 toma este dato. No modificar,

(4) Valor tabla proceso  Valor de espacificacién de esta caracter{stica para
ests producto. No modificar.

{5) Madia nominal. Media conocida bajo control estadfstico. Solo para
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(6) Desviacién Estandar

{7} fraccién defectuosa

{8) Defectos por Unidad

{9) Lim.Sup.Especificac

(10} Lim.Inf.Especifica

{11) Variable para LSE

(12) Variable para LIE

variables. No usar comas ni notacién exponencial.
Desviacidn estandar conocida bajo control estadl(sti-
co. Solo para variables.

Fraccidn defectuosa conocida bajo control estadisti-
co. Solo para atributos P y C.

Defectos por unidad conocida bajo control estadisti-
co. Solo para atributos D.

Si existe puede ser una cantidad numérica o una
referencia a otra caracteristica del mismo producto.
Si existe puede ser una cantidad numérica o una
referencia a otra caracteristica dsl mismo producto.
Referencia a alguna caracter(stica del mismo pro-
ducto cuyo valor de tabla de proceso sirva ds limite
superior de especificacién.

Referencia a alguna caracteristica de! mismo pro-
ducto cuyo valor de tabla de proceso sirva de limite

inferior de especificacién.

{13) Tamario de Subgrup Numero de muestras que componen un subgrupo.

{14} Columna T.Sbgpo.

{15) Nivel de muestreo

Solo para atributos P y D. Referencia a una caracte-
ristica creada para capturar o] tamafio de muestra
utilizado en el calculo de fraccién defectuosa y
defectos por unidad.

Nivel 1: Indica el intervalo entre cada muestra de
producto con respecto a la produccién,
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11. CARACTERISTICAS POR FORMATO.

Formato : {1K})

Caracter(stica : (2K} -
Variable L.S.E.: {3)

Variable L.I.E.: (4)

Decimales (0-6):  (5)

Posicién Column:  {6)

Captura (MACL) (7)

Formula calculo:  (8) S
Puerto {COM) : (9} Equipo: - - (10). =
Critica s/n (1) :

{1) Clave de formato Usar <F2>.

{2) Clave caracteristica Usar <F2>,

(3) Variable para LSE

(4) Variable para LIE

(5) Decimales

(6) Posicién Columna

{7} Tipo de captura

(8) Formula de calculo

Referencia a alguna caracteristica del mismo forma-
to cuyo valor de tabla de proceso sirva de limite
superior de especificacién.

Referencia a alguna caracter{stica del mismo forma-
to cuyo valor de tabla de proceso sirva de limite
inferior de especificacién.

Nurmero de decimales para e! despliegue y almace-
namiento de esta caracter(stica.

Valor numérico que determina 1a posicién (orden de
captura) relativa a las demés caracteristicas del
formato.

M Captura manual por teclado

A Captura automética por puerto serial.

C Caracteristica obtenida a partir da otras del
mismo formato mediante un calculo.

L Columna de captura libre. No pueds utilizarse para
graficar.

Solo para tipo C. Formula algebraica para obtener el

{74)



valor de la caracter(stica. Los nombres de las carca-
. teristicas deben preceder con @.

- {8)-Puerto de comunic. - Solo para tipo A. Numero légico dcl puerto de
: ’ comunicacién al que se encuentra conectado el

o S instrumento de recolaccién de datos.
1 0) Clave de equipo. - Solo para tipo A, Clave del equipo de recoleccién,
e MUX40/nn, mitutoyo mux-40. nn es el canal
de adquisicién, el valor cero lee de cualquier

R canal.

i “i)f(fé»r'acterfstlca Crt  Se marca Si para quae la columna DISPO (Disposi-
. cién) sea rechazada autométicamente al estar el

valor fuera de espacificacién.

3.3 COLUMNAS DE CONFIGURACION ESPECIAL.

E! formato de inspeccién puede configurarse para la captura del numero
y color de la bobina inspeccionada.

Para ollo es necesario crear las caracteristicas COLOR y BOBINA.

COLOR debs crearse con tipo de captura libre {campo 11.7 = L)} y ser
la primera columna de cualquier formato (campo 11.6).

BOBINA debe crearse con tipo de captura libre y debe ocupar la
segunda paosicién dentro del formato. El sistema incrementa de forma
automAtica el numero de bobina reiniciando la cuenta cada cambio de turno
o cambio de COLOR.

La columna DISPO debe utilizarse para generar la disposicién del
matsrial autométicamente. Se configura de tipo libre {campo 11.7 = L).

4. MEDICIONES DE AUTOINSPECCION,

L.as mediciones de autoinspeccion pueden realizarse una vez configura-
do el sistema, El modo de operacién y las opciones disponibles son distintas
segun sea el nivel del usuario. Se recomienda seguir la explicacién para el nivel
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1.y luego regresar a estudiar las diferencias de los niveles superiores.
Seleccionando la opcién 00 AUTOINSPECCION del menu principal de
SITEC se despliega la siguiente ventana:

Operador

[Contrasefa;

So taclea aquf la clave del operador o usuario tal,como fue dada de alta
en la opcién 5 de configuracién seguida de <Enter>.

Si el cursor regresa a pedir la clave de operador es debido a que no
encuentra dicha clave en el catalogo. En este punto no existe ayuda. Para
abandonar oprima <ESC>.

NIVEL 1:

Si el nive!l de usuario que solicita el acceso es 1 entonces la contrasefia
no se solicita y automaticamente se activa la funcién <M > edir.
NIVELL MAYOR A 1:

Si el nivel es mayor a 1 antonces se teclea la contrasefia de 1a opcidn
§ de configuracién. Si la contrasefia esta vacfa entonces basta con oprimir
<Enter>. La clave tecleada no aparsca en la pantalla.

Una vez aceptado el operador, el cursor se posiciona en la parte
superior derecha de la pantalla para seleccionar alguna de las siguientes
opciones:
<ALT-O> Cambio de operador.- Regresa a solicitar la clave de operador.
<ALT-M> Medir.- Captura de datos. Se explica en este capitulo.
<ALT-S>.- Regresa al meni principal de SITEC.

NIVEL 4:

<ALT-G> Configurar.- Da acceso al modulo de configuracién que se explica
en el capltulo anterior.
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< ALT-C> Camblo de colores. Se seleccionan las combinaciones de color mas
adecuadas para los niveles de atencién e iluminacién.
A continuacidn se explica la funcién <M>edir,
Aquf el operador puede astar en los siguientes casos {de acuerdo a la opcién
7 de configuracién):
a) No tiene acceso a ninguna estacién.- El cursor se posiciona en
la parte superibr derecha de fa pantalla dando la oportunidad de:
NIVEL 1: <S>alir o camblar de <Q > perador.
NIVEL MAYOR A 1: Demds opcionas.
b} Se tiens acceso a una sola estacién. Se despliega la clave y
nombrea de la estacidn en la parte superior izquiarda de la pantalla
y se procede a solicitar la maquina.
c) Se tlena acceso a 2 o mas estaciones.- Aparece una ventana
que despliega las estaciones posibles para este usuario. Ejemplo:
ESTACIONES:

01 AREA DE ESTIRADO ........
02 AREA DE AISLAMIENTO .. .. ..
03 AREA DE PAREADO .........

La estacién se selecciona con las flachas hacia arriba y hacia

abajo y <Enter> o directaments tecleando su clave y <Enter>.
A continuacién se solicita la maquina y también se pueden tener tres

casos (de acuerdo a la opcién 8 de configuracién):

a) No haber ninguna maquina asociada a la estacién.- El cursor

se posiciona en 1a parte superior derecha de la pantalla dando la

oportunidad de :

Nivel 1: < S>alir o cambiar algun date anterior.

NIVEL MAYOR A 1: <$>alir, seleccionar otra opcién o cambiar

algin dato anterior.

b) Haber 1 sola maquina asoclada.- Se despliega la clave y
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nombre de la maquina en la parte superior izquierda de la pantalla
y se procede a:

Nivel 1 : Despllega el producto, sl formato y el operador asocia-
‘dos a dicha maquina y se inicia la captura de datos muestrales.
NIVEL MAYOR A 1: Se solicita la clave del producto.

c) Se tienen acceso a 2 o0 mas maquinas.- Aparece una ventana
que despliega las maquinas posibles para esta estacién. Ejem-
plos:

MAQUINAS:

IO3EAO1T ESTIRADO GRUESO F-13 ..............
O3EAQ2 ESTIRADORA GRUESATRB-1 ...........
I04EAO1 ESTIRADORA INTERMEDIAC13 1 . ..... ..
04EAO2 ESTIRADORA INTERMEDIAC13 2 ........
04EAQ3 ESTIRADORA INTERMEDIAC133 ........
I04EAO4 ESTIRADORA INTERMEDIAC13 4 ........
D4EAOS ESTIRADORA INTERMEDIAC136 ........

Recordar que la maquina se selacciona con las flechas hacia
arriba y hacia abajo y <Enter > o directamante tecleando su clave
<Entar>,
Si 1a méquina y ha sido seieccionada con anterioridad entonces aparacen
también el Producto, el Formato, y el Operador que se encuentra activos para
elia y que constituyen una Sesién.
Estos par&metros pueden respetarss optimiendo <ESC > o modificarse
para efectuar en cambio de Producto, Formato, Turno u Operador:
NIVEL 1:
Se inicta la captura de datos muastrales.
NIVEL MAYOR A 1: Aparece la venta de productos correspondientes a esta
maquina. Al igual que antes se presentan tres casos (de acuerdo a la opcién
9 de configuracién):

a) No haber ningin producto de la maquina.- El cursos se posiciona en
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la parte superior derecha de la pantalla dando la oportunidad de
< §>allr, seleccionar otra.opcién o cambiar algén dato anterior.

b} Haber 1 solo producto de la maquina.- Se despliega la clave y
nombre del producto en la parte superior izquierda de la pantalla y se
proceds a saolicitar el formato ds inspeccidn.

c} La maquina tiene 2 o mas productos.- Aparece una ventana que
despliega los productos posibles para esta maquina. Ejemplo:
PARTES:

ORO012 ALAM, CU-DURO 0.0375 ..... e
ORC013 ALAM, CU-NATURAL 21 AWG ......
ORC014 ALAM, CU-NATURAL 19 AWG ......
OR0016 ALAM. CU-NATURAL 22 AWG ..... .
ORO017 ALAM. CU-NATURAL 24 AWG ......
ORO018 ALAM. CU-NATURAL 26 AWG ......

La siguients ventana despliega todos los formatos registrados en el
sistema siguiendo la misma mecdénica que las anteriores. Ejemplo:
[FORMATOS

AISLA INSPECCION DE AISLAMIENTO .......
ESTIRA INSPECCION DE ESTIRADO . ........
{TUBULA INSPECCION DE TUBULADO ........

Al tener definidos todos los pardmetros de la sesién se procede a
activar los archivos de captura {1 archivo por cada combinacién de maquina/-
formato/producto). Se pueden tener tres situaciones:

a) El archivo nunca se ha trabajado. Aparecen momentédneamente

mensajes de copia que deben ignorarss,

b) El formato se ha trabajado en esta maquina y con este producto pero

se ha sufrido cambios de estructura. Se solicita confirmacién para

proceder a reconfigurar el archivo ya existents. El proceso demora un
tiempo proporcional al numero de daios exlstentes,
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c) E! archivo se ha trabajado y no ha sufrido cambios de estructura

desde entonces.

El archivo activado serd desplegado en forma de matriz en la parte central de
la pantalia, Ejemplo:

FECHA HORA T OPERADOR COLOR BOBINA DIESMI DIESMA DIESPR
1310789 1200 1 0325 ROJO 1 0.6295 0.6310 0.6310
2 310789 1215 1 0326 ROJO 2 0.6300 0.6320 0.6310
3310789 1230 1 0325 ROJO 3 0.6295 0.6300 0.6300
4 310789 1245 1 0325 AZUL 1 > <

Las primeras cinco columnas son autométicas indicando 1) ef numero
de muestra, 2) la fecha de captura, 3} ia hora de captura, 4) el turno y 5} el
operador de 1a captura.

La actualizacién de turno y su operador correspondients se realiza en
base a la hora del reloj interno del equipo vy a la configuracién del campo 6.5
y se obtiene oprimiendo <ALT-M>.

Las siguientes columnas corresponden a las caracteristicas definidas en
fos médulos 10. y 11. de la configuracién, hasta un maximo de 48, aparecien-
do en el orden establecido mediante el campo Posicién del modulo 11. Existen
criterios y casos especiales que pueden hacer que una caracterlstica aparezca
o no en la pantalla:

a) Slempre aparece la caracteristica ligada al producto mediante la
opcitn 10, de configuracién. Recordar qua esta opcién se actualiza mediante
PCS-52.

b) Si no esta ligada en 10 entonces solo aparecera cuando sea una
columna se tipo de captura Calculo (opcién 11 de configuracién) o de tipo da
andlisis Atributo <P>, <D> o <C> (opcién 2 de configuracién).

Al posicionarse el cursor en cada columna o caracteristica se van
desplegando coma encabezados y tembién en la parte inferior de la pantalla
los siguientes campos:

(80)



Encabezados:

Clave de la caracteristica.
Descripcién

Valor de tabla de proceso
Unidad de medida.

Pie:

Numero de columna.

Descripcién.

Tipo de captura.

Formula de calculo o equipos de recoleccidn.
Limite inferior de especificacién.

Limite superior de especificacién.

Tamaiio de subgrupo.

Nivel de Muestreo.

Tipo de andlisis,

Para capturar un dato en una columna de tipo <M?> anual se escribe
el numero, sin utllizar comas nl notacién exponencial, seguide de <Enter>,
excepto en las columnas da tipo de andlisis <C> el sistema no acepta letras
ni valores muy distintos al valor nominal { 1 o 2 ordenes de magnitud). Si el
CUrsor no avanza por esta razén se debe limpiar e campo con espacios para
poderse abandonar.

El dato capturado aparecerd de cierto color si su valor se encuentra
dentro de los limites de especificacién y de otro color si no lo estuviera.

Una vez capturado el dato, el cursor se coloca en [a siguiente columna
o siguiente renglén en el caso de tratarse de la ultima caracter/stica.

NIVEL 1Y 2:

El operador de nivel 1 y 2 no puede saltar a otro renglén o muestra perc

sl puede avanzar y ratroceder, siempre en el ultimo renglén, con el

objeto de solicitar alguna gréfica.

S1 sp definen niveles de muestreo distintos a 1 en el campo 10.15 de
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configuracidn entonces el curser solo se posiclona en cada campo de

cada muestra al principiar un turno, al cambiar de color o al haber un

cambio de herramental denotado por un asterisco (*} en la primera
posicién del campo de bitacora,
NIVELES 3 Y 4:

E! operador de nivel 3 y 4 puede saltar a otro renglén o muestra

utilizando la flecha hacia arriba, la flecha hacia abajo, la tacla Pag.Prev.

(PgUp), PagSig. {(PgDn}, Inicio (home) o Fin {End). Tamblén se puede

avanzar o retroceder secuencialmente utilizando la flecha hacia la

derecha o izquierda.

Las caracteristicas de tipo de captura < C>alculo son actualizadas cada
vez quse cambia alguna celda y no se permite la modificacién directa de su
valor, El acceso a ellas tiene sl (nico objetivo de obtener graficas o reportes.
Sl alglin campo requerido para sl calcuio se encuentra vaclo sl calculo, entrega
un resuitado tamblén vacflo.

Si la columna es de captura <A>utematica, el sistema intenta la
comunicacién con el equipo y si no lo logra en 4 o 5 segundas, se puede leer
en la parte inferior de la pantalla un mensaje para reintentar o abandonar. Si
asto sucede revisar [as conexiones y que los equipos se encuentren encendl-
dos antes de reintentar.

Una vez establecida [a comunicacién el sistema espera indefinidamente
ta llegada de un dato por el canal establecido en la opcidn 11. de la configura-
cién, Si por alguna razén de dasea abandonar la captura en este momento se
oprime <ESC>. La respuesta a esta tecla puede demorar unos instantes por
lo que se recomienda no presionar demasladas veces antes de esperar.
NIVEL 3 Y 4:

Al escapar de una captura automatica aun es paosible cepturar el dato
manualmeante con el objeto de corregir algln error.

El operador puede interrumpir la captura de datos oprimiendo teclas
clave para realizar las siguiantes funciones:
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< ALT-B>. Bitacora de observacionss.- A cada muestra o renglén se le puede
anexar un comesntario en un campo llamado bitacora. Este campo se musstra
en la parte inferior de la pantalla y para acceder a el se oprime <ALT-B>.
<ALT-O>. Cambio de opsrador.- Es Gtil cuando algin supservisor desea
intervenir en fa captura de la hoja o simplemente para asignarle un nuevo
operador a la rmaquina.
<ALT-M>. Medir.- Sirve para modificar uno o mas pardmeatros de la sesioén
permitiendo al operador cambiar ia maquina, producto, formato ¥ turno.
<ALT-G>, Graficar.- Da el acceso al modulo de graficas y reportes de las
caracteristicas donde se encuentre el cursor. Esta opcidn se explica en el
siguiente capitulo,
NIVEL 2:
< ALT-P>. Permite asignar un nuevo numero de producto a la maquina
saleccionada.
NIVELES 3 Y 4:
<ALT-R>. Borrar.- Se selecciona u rango de musestras para sliminar.
Los datos restantes sa reacomodan en el espacio liberado.
<ALT-T>. Transferencia 123. Se selecciona un rango de muestras
para convertir a un formato reconocible por LOTUS 123. La salida se
dirige a un archivo PRN cualquiera, que puede leerse desde 123 con
JFIN.
<ALT-S> Salir.- Se abandona la captura para regresar al mend de SITEC W
en la parte superior de la pantalla,
5. GRAFICOS Y REPORTES ESTADISTICOS.

5.1. MODO DE OPERACION.
6.2, FORMULARIO,

6,1, MODO DE OPERACION.
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Para obtener las gréficas y/o reportes que ofrece el sistema se procede
como sigue:
- En la opcidn <M> edir explicada en el capltulo anterior se
selecclona fa estacién, méaquina, producto, formato, turno vy
operador de forma que aparezcan las columnas de captura.
- Se posiciona el cursor en la columna cosrespondients a la
caracter(stica que se desee analizar.
- Se oprime <ALT-G> para dasp[egar el ment de seleccidn de
graficas. Como siempre aquf se prasentan tres situaciones:
a) No existe ninguna gréafica posible. E| cursor permanece en la
posicién que tenfa antes del <ALT-G>.
b) Solo existe una grafica posible.
NIVEL 1 y 2: Aparece la gréfica o reporte.
NIVEL 3y 4: Aparece una ventana donde se puede modifi-
car algunos pardmetros de la graficacién:

Gréfica: 01 X-R HISTORICA
Caracteristica: DIESMI

No. de Subgrupos: 30

Operador:

Turno:

Imprimir (S/N): N

El sistema selecciona como regla los treinta subgrupos més reclentes
como respecte a la fecha de la muestra desde donde se solicita la
graficacién. Este default puede modificarse para abarcar cualquier
nimero de subgrupos. Las celdas que se encuentren vacfas debido al
nivel de muestreo © alguna otra causa no se toman en cuenta.

Si se dasea hacer un andlisis de los datos de un operador en particular
se teclea la clave del mismao en el campo denominado operador. Si se
deja en blanco se grafican todos los datos.
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Lo mismo puede hacerse para un turno en particular.
Si la estacién posee la capacidad de imprimir se pueden emitir las
gréficas o reportes en papel tamafio carta tecleando la letra S en
imprimir. Si no se tiene impresora y el sistema detecta estd situacién
después de algunos segundos. Finalmente se emite la grafica o reporte
solicitado.
c) Existen dos o més graficas posibles.
Apaface el menu de graficas para seleccionar la que se desee:
GRAFICAS:
01 X-R HISTORICA.........
02 X-R NOMINAL..
08 HISTOGRAMA.....

Este mend contiene diferentes opciones segiin el usuario {opcién

5. de configuracién) y segun el tipo de anélisis de la caracter(s-

tica (opcidn 2. de configuracién).

NIVEL 1 y 2: Aparece la grafica o reporte.

NIVEL 3 y 4: Aparece la ventana de pardmaetros y se procede

igual que en el inciso b).
Para regresar a la forma de autoinspeccién se oprime cualquier tecla.
NIVEL 4: Los colores que aparecen en las graficas puaden ser modifica-
dos. Se oprime <C> y aparece:

Zona > < Color > <

Dentro de las gréficas existen zonas cuyo color puede ser cambiado de
forma independiente, Se utilizan las flechas izquierda y derecha para
localizarse en el campo de zona o de color y ahf se selecciona el valor
deseado mediante las flechas hacia arriba y abajo.
Los nimeros de zona son los sigulentes:
Gréficas de control.
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Zona

Histograma.
Zona

N o e W NO

Fondo general,

Fondo de encabezado.
Texto de encabezado.
Fondo de gréfica.
Texto de gréfica.
Escala de gréfica.
Marco de gréifica.
Linea central.

Limites de control.
Puntos.

Lineas de unidn.

Fendo general,

Fondo de encabezado.
Texto de encabazado.
Fondo de gréfica.

Barra.

Texto y escala de gréfica.
Marco de gréfica.
Desviaci6n estandar,
Limites de especificacién.
Curva normal.

5.2. FORMULARIO.
5.2.1. Gréfica de medias con Iimites histéricos.

X = media promedio histérica.

= desviacién estandar histérica de medias.

Centro = X
LCS =X+ 3-
Il =X-3-

5.2.2, Gréfica de rangos con lfmites histéricos.
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= rango promedio histérico,
desviacién estandar histérica de rangos.
Centro = R
LCS =R+ 3-
LCt =R-3-
5.2.3. Gréfica de medias con limites nominalas.
X = media nominal.
= desviacidn estandar universo,

»
0oy

tm= tamaino del subgrupo.

Centro = X
LCS = X + 3
LCl = X-3

6.2.4. Gréfica de rangos con limites nominalas.
tm = Tamafio del subgrupo.
= Daesviacién estandar universo.
d2 = Factor para estimar el rango con fa desviacién f{tm}.
R =d2+*
= Desviacién estandar histérica de rangos.

Centro = R
LCS =R+ 3
LCI =R-3

5.2.6. Gréfica de medias con Iimites de especificacién,
LSE = Limite superior de especificacién.
LIE = Limite inferior de especificacién.
Centro = {LSE + LIE)/ 2
LCS = LSE
LCl = LE
6.2.6. Gréfica de rangos con Iimites de especificacién.
Ver 5.2.2,
6.2.7. Gréfica de desviacionas esténdar con ilmites histéricos,
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S = desviacién promedio historica.
= desviacién estandar histérica de desviaciones.

Centro = S
LCS =8+ 3
L&l =5-3

6.2.8. Gréfica de desviaciones estandar con Ifmites nominales.
tm = tamano del subgrupo.
= desviacién estidndar universo.
c2 = factor para estimar la desviacién interna del subgru-
po a partir de la desviacién universal f{tm).
S =c2*
= desviacién esténdar historica de desviaciones.

Centro = S
ICS =8+ 3
Ll =8-3
6.2.9. Gréfica de desviaciones con limites de especificacién.
Ver 5.2.7.

6.2.10. Gréfica de puntos individuales historica.
X = media de los datos individuales.
R = rango promedio de los rangos individuales de orden
2,
Centro = X
LCS =X + 2,66°R
LCl =X-2.66R
5.2.11. Gréfica de rangos méviles orden 2 histdrica.
R = rango promedio de los rangos individuales de orden

2,

Centro = R

LCS =R 4+ 2,267 ‘R
LCl =0
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5.2.12. Gréfica de puntos individuales nominal.
X = media de los datos individuales.
= desviacién estandar universo.

. Centro = X
LCS =X +3
LCl =X-3

5.2.13. Gréfica de rangos movibles orden 2 nominal.
= desviacién estandar universo.
Centro = 1.128
LCS = 3.686
ek =0
5.2.14. Grafica do puntos individuales con limites de especificacién.
Ver 5.2.5,
5.2.15. Gréafica de rangos movibles orden 2 especificacién.
Ver 5.2,11.
6.2.16. Histograma y andlisis de habilidad.
x = medicién individual.
n = nUmero de mediciones.
X = media = {(Ex}/n
= desviacién estdndar =
LSE = Iimite superior de especificacién
LIE = lfmite inferior de espacificaclén
TOL = tolerancia especificada = LSE - LIE
INT = intervalo histograma = TOL/ 10
Capabilidad =
Cp = indice de capacidad = TOL/
Z lle = variable z sstandarizada inferior =
{LIE - X) /
Z Ise = variable z estandarizada superior =
{LSE - X) /
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Cpk = Indice de habilidad = {menor |Z lie} : |Z Ise] ) /3
% Abajo Especif. = Proporcién del érea total bajo la curva
normal desde hasta Z lie.
% Arriba Especif. = Proporcién del drea total bajo la curva
normal desde 7 Ise hasta
5.2,17. Gréfica p de fraccién defectuosa histérica.
ph = fraccién defectuosa histérica
n = tamafo de subgrupo
Centro = ph
LCS = ph + 3-
Lct = ph-3
5.2.18. Gréfica p de fraccién defectuosa nominal.
p = fraccién defectuosa nominal.
n = tamano de subgrupo.
Centro = p
ILCS =p + 3
LCl =p-3
5.2.19. Gréfica p de fraccién defectuosa de especificacién.
Ver 6.2.5.
5.2.20. Gréfica c del nimero de defectos histérica.
ch = No. de defectas histérico

Centro = ch
1CS =ch+3
LCl =ch-3

5.2.21. Gréfica c del ndmero de defasctos nominal.
¢ = No. de defectos nominal

Centro = c
ICS =c¢ + 3
LCl =¢-3

5.2.22. Grifica ¢ del nimero de defectos de especificacién.
(90}



Ver 5.2.5.
5.2,23, Gréfica u de! nimero de defectos por unidad histérica.

uh = No. da defectos por unidad histérico

n = tamafio de subgrupo

Centro = u
LCS =uh + 3
LCI =uh-3
5.2.24, Gréfica u del nimero de defectos por unidad nominal
No. de defectos por unidad nominal

u
n = tamano de sobgrupo

Centro = u
LCS =u+3
1€l =u-3

6.2.25. Gréfica del nimero de defactos por unidad de especificacién.

Ver 6.2.5.
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