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El sigulente trabajo de tesis propone un sistema de
inspeccién de producto terminado para una planta
ensambladora de cinescopios. En el primer capitulo se
definen las partes que componsn un cinescopio y sus
principios de funcionamiento, el disefio del cafisn lineal y
sus compohentes. Ademds explica como se obtiene una imagen
bien definida, clara y cuales son los colores primarios en
una pantalla de un cinescopio a colores y las partes
.l.;trbnical que conducen log tres haces electrénicos al
fésforo indicado para iluminarlo de acuerdo a la intensidad

de lus generada.

El segundo capitulo es la proposicién del Sistesa de.
inspeccién de Producto Terminado como prevencién de fallas
de calidad y no como solucionador de los problemas

ocasionados.

Se sugiers al mismo como retroalimentador & informador
de la calidad de manufactura en cada proceso, y como
evaluador de nuestro trabajo. Menciona el porqué se propone

ese sistema evaluando la Administracién de la Calidad de una



planta de cinescopios y comparindola con un cuadro de
madurez que explica en su forma mas general la etapa en la

cual se encuentra la madurez de dicha empresa.

El tercer capitulo habla de los factores gue generan
fallas de calidad y del control de esos tres factores
importantes gue son la maquinaria, mano de obra y materiales
empleados. Ademds habla de las otras M’s o factores que son
también importantes para el desarrcllo de un sistema de
calidad. Propone adem&s formas de conseguir gue la gente se
consclentice de la importancia de su trabajo para lograr la

calidad total en el proceso de manufactura.

El cuarto capitulo explica como se han clasificado los
defectos y sus niveles de importancia y seriedad que tienen
cada uno de ellos. Habla sobre los AQL © niveles de calidad

aceptables que se fijan comoc meta de calidad de Producto,

Se presentan ademés las hojas de instrucciédn para
prusbas de producto terminado en donde se sefialan los pasos

a seguir para evaluar el producto final.
Este capitulo expone el disefio de las hojas de trabajo
que se proponsn (hojas de procedimiento) para determinar al

reporte de inspeccién final.



En al gquinto capitulo se analizan cuales son los costos
para meajorar la calidad del producto, estructurando los

Costos Operativos de la calidad y los Costos de Manufactura.

Para finalizar se presentan las conclusiones Qe este
trabajo de tesis que ha estado en operacisén durante ocho
meses Y muestra gue se han logrado 1los objetivos
propuestos como son el ahorro econémico de retrabajos o
reprocesos, y sobre todo la conscientizacifn del empleado en
la importancia de su trabajo como base generadora de

calidad.



CAPITULO I
CONCEPTOS ¥ PARAMETROS RELATIVOS DE LOS CINESCOPIOS

1.1 EL CINESCOPIO
El cinescopio es el coraz6n de la televisién, ya que
nos proporciona la exhibicién visual de las sefiales que

capta el aparato de televisidn.
DIAGRAMA DE UN CINESCOPYIO A COLOR

En el diagrama se pueden observar las diferentes partes

que conforman a un cinescopio (figura 1.1A pag.2):
PANTALLA

~ FRENTE "SCREEN':
Es la parte delantera de la pantalla donde se ve
la imagen.

« JFOSFORO *""PHOSPHOROUS':
Sustancia quimica gue se excita con el flujo de
electrones y produce luz.

= PERNO PRISIONERO "STUD":
Es un pequefio perno que contiene la pantalla en
su parte interior y sirve para sujetar 1la mascarilla

del cinescopio.



CARON ELECTRONICO

TUBULAR

PATILLAS
CONECTORAS

r mﬂ[ r r PERNO PRISIONERO

e
SFORO

i/

1A

wmes FRENTE

CONTACTO
ELECTRICO DEL

-

PINTADD EXTREWO BLINDAJE ENSANBLE PANTALLA
MAGNETICO DE MASCARILLA

CONTACTO ELECTRICO
DE REJA CUATRO

SAFIANZADOR DE VACIO

¥ic. 1.1.A



MASCARILLA “MABK'i

Malla metdlica 1la cual

algunos electrones haci

ayuda a la definicién de

DOBLE CLIP NETALICO “'!Irﬂd":

Este va soldado

mascarilla Y

prisionero (STUD) de la

MARGO ''PRAME':

Es un marco metllico al
(MASK) y los dobles clip
BLINDAJE MAGMNETICO INTEX
Concha metélica que si
nagnéticos dentro del tu
CONTACTO ELECTRICO CON
SRIBLD":

Es una pequefia pata met)

en |los

pernite el 1libre paso de

a el fosforo de 1la pantalla,

puntos.

bordes laterales de la

el gue sujeta a esta con el perno

antalla.

cual va soldada la mascarilla
s metidlicos (SPRINGS).
MO "INTERNAL MAGMEBTIC SNIEBLD':

rve para ordenar 1los campos
bo.
EL EMBUDO “SPRING MNAGNETIC

lica la cual va colocada en

la parte trasera del blindaje magnético (MAGNETIC
SHIELD) y permite gque | se establezca el contacto
eléctrico de la pintura de grafito del esbudo y el

blindaje magnético.

BORDE DE SELLO DE LA ’l*ll&&l “SEAL LAND™:

Es el borde de la pantslla el cual se une con el
5ord. del embudo.

Frente de estos dos bordes se aplica un pegamento
denominado frita (FRIT). La cual funciona como




sellador de vidrio y as! lograr la perfecta unién

del embudo y la pantalla.

EMBUDO

BORDE DE SBLLO DEL EMMUDO "EERL LAND':

Es el borde del embudo el cual hace contacto con el
borde de la pantalla y entre estos dos bordes se
aplica un pegamento (FRIT) 1llamade FRITA. La cual
funciona como sellador de vidrio y asi se logra
la perfecta unién del embude y la pantalla.

ANODO “ANODE":

Pequefio botén que se encuentra incrustado en la parte
exterior del embudo y sirve para hacer 1la conexién
eléctrica del exterior del cinescopio con el
interior de &ste (MANEJA ALTO VOLTAJE).

PINTADO INTERNO "INTERNAL COATING":

Es una capa de pintura de grafito que lleva el embudo
en su interjor el cual permite el contacto eléctrice
entre el cafién y la pantalla del cinescopio.

PINTADO BXTBRNO "BETERNAL COARTING":

Es una capa de grafitoc negro que llevs el embudo en
su parte externa y sirve para hacer contacteo
eléctrico con el exterior del cinescopio y
aterrizar asi todos los electrones que estan libres

dentro del mismo.



- EMPALME "“COUPLING":
Es la unién del embudo y el cuello del embudo.
= CUELLO “NECK':
Es 1a parte del embudo en donde se une el cafidn
electrénico.
- CAMPANA "'BELL':
Parte final del embudo gue se utiliza como gufa en

el momento de insertar el cafibn electrénico.
CARON ELECTRONICO

= CONTACTO ELECTRICO DE REJA CUATRO '‘G4'":
Es la parte que hace contacto eléctrico con 1la
pintura interna dei embudo y &ésta a su vez genera la
aceleracién de los electrones del cafién,

- AFIANB*POR DE VACIO “GETTER":
cipsula de Bario, el cual es un elemento quimico
que al hacer reaccién, captura el poco oxigeno que
pueda quedar en el interior del tubo.

= ANTENA "ANTENNA':
Listén met&lico gue en un extremo va soldado a la
reja cuatro (G4) del cafiétn y en el otro extremo
esta soldado al afianzador de vaclo (GETTER).
Unicamente sirve para sujetar la cépsula de Bario

dentro del cinescopio.



= PATILLAS CONERCTORAS “PINES™:

Son las conexiones eléctricas del cafién electrénico.
- TUBULAR “STEN':

Pequefic tubo de vidrio por el cual se extrae el aire

del cinescopio.

TUEBO DE RAYOS CATODICOS

Elemento gque produce la imagen en 1la pantalla, se
define su tamafic en pulgadas de acuerdo a las dos lineas
diagonales que se pueden trazar en la pantalla. Los tamafios

nis frecusntes de fabricacién son: 13, 19, 20 y 26 pulgadas.

Existen dos formas estandarizadas para la profundidad
del cinescopio, que se define por el &ngulo formado tomando
con el vértice el comienzo del cuellc y por lados las
paredes traseras del embudo, hasta los bordes interfor y
superior de la pantalla. Estos dos formatos corresponden al

&ngulo de 90 grados y 110 grados.

El cinescopio, construido de vidrio, requiere wun
especial cuidado en su manjpulacién ya que cualquier golpe
de cierta fuerza puede daflarle y provocar su "INPLOSION™ o
"EXPLOSION" hacia adentro, por tener alto vacio en su

interior.



NOCIONES BASICAS DE UN TELEVISOR

La televisién, es un sistema capaz de transmitir o
enviar las imdagenes y sonido de hechos o sucesos que se
estdn produciendo a distancia, ocupando hoy quiza el primer

puesto entre los medlos de comunicacién,

El aparato que recibe y presenta las informaciones
transmitidas, es el receptor de televisién que a partir de
sefales eléctricas que recibe de una antena, y mendiante una
serie de operaciones internas entrega a su pantalla y
altavoz las imigenes y sonidos respectivamente contenidos en
dichas sefales, producidas por una fuente emisora,

generalmente distante.

La imagen es obtenida gracias a un punto luminosc que
desplazandose de izquierda a derecha y de arriba a abajo con
gran velocidad forma una pared de lineas casi horizontales

que barren llenande toda la pantalla.

La mayor o menor luminosidad que va adquiriendo este
puntoc a lo largo de todo su recorrido configura la imagen

con todos sus detalles.



De lo anterior, se deduce gue la imagen no se genera
simultineamente como puede ser una fotografia, sino que se
forma punto a punto, y es el ojo humano gque incapaz de
percibir los rapidos movimientos que se forman ante el,
(debido al fendmeno de resistencia de la retina) los que
producen la sensacién de contemplar una imagen completa. Si
a todo lo anterior se afiade un cierto ntmero de imigenes en
muy corto tiempo, se habra conseguide la sensacién de

movimiento.

Por lo tanto cualquier imagen en la pantalla de un
televisor estd compuesta por un cierto nGmerc de cuadros

sucesivos, gue estin formados por lineas.

El nimero de cuadros y de lineas que suceden en un
espacio de tiempo de un segundo, difiere de unos paises a
otros, En realidad el cuadro estd formado por dos imégenes
de 313.5 1lineas cada una, gque esobrepuesta forman el

entrelazado.

La pantalla donde se forma la imagen en el televisor,
es un componente de gran tamafic denominado Tubo de Rayos
Ccatddicos. Este tubo dispone en su parte interior trasera de
unos elementos denominados cafiones de electrones gue se

excitan cuando el filamento del tubo estd incandescents y se



localizan en el extremo del cuello de vidrio cilindrico del
mismo. Los electrones acelerados a gran velocldad chocan con
la cara interna de la pantalla gue recublierta del fésforo
produce la iluminacién visible desde el exterior. Acoplado a
la zona en que se inicia el cuello se encuentra otro
¢omponente denominade Yugo Deflector gque mediante unas
bobinas internas es el encargado de conseguir el movimiento
de electrones que conforman las lineas en la pantalla, La
aceleracién necesaria para que estos choquen con fuerza
suficiente y producir la emisién de la luz, se debe a 1la
aplicacisén de una alta tensién (del orden de 25,000 volts)
que se obtiene mediante un circuito especial, que se aplica
al tubo en una conexién que lleva tal efecto (&nodo). Estos
electrones han de formar un punto muy fino y nec una zona
amplia y difusa, por lo que ser& necesario disponer también

de un dispositivo de enfogque.

Para gque el tubo de rayos catédicos sea capaz de
reproducir los colores de una imagen real, debe de existir
un sistema externo capaz de separar todo el conjunto de
colores existentes, solamente en tres: Rojo, Verde y Azul,
denominados colores basicos de forma que al componerlos en
una mayor o0 menor proporcién, pueda reproducirge sin

problemas cualquier escena.



Entonces el tubo necesita que sobre la pantalla haya
foésforos capaces de reproducir luces rojas, verdes y azules,
los cuales tienen forma de puntos o© pequeilos segmentos

rectos.

Para excitarles, légicamente se reguieren tres rayos de
electrones de forma gue cada unc esté encargado de los
puntos o segmentos rojos, verdes o azules, por lo tanto, es
necesario también gue cada uno los haces incida solamente
sobre los puntos del color que le corresponde. Esto se
consigue mediante una placa de acero o miscara que incorpora
el tube a muy corta distancia de la pantalla y con una
superficie similar a é&sta, sobre 1la que existen unos
orificios que coinciden con los puntos del f6sforo y que a
9su vez permiten el paso de haz o rayo de electrones. Ademas
es necesario gque mediante un sistema denominado de
convergencia se consiga que cada haz de electrones pase
dnicamente durante el recorrido de cada linea sobre la
hilera de puntos de la miscara y de la pantalla que le
corresponda (figura 1.2A pag.13). Este sistema asts

contenido dentro del conjunto del yugo deflector.
Los puntos o segmentos de los tres colores pueden ser
observados sobre 1la pantalla cuande &sta se encuentre

iluminada, situéndose a muy corta distancia de la misma,

10



Se denomina exploracién o barrido al movimiento de los
haces de electrones gue produce el yugo deflector y requiere
unos circuitos especiales gue sean capaces de entregar a
éste las corrientes necesarias para su funcibdn., Estos
circuitos estadn contenidos dentro del conjunto total de
circuitos del televisor, son normalmente dos: Encargado del

barrido horizontal y el de barrido vertical.

1.2 PRINCIPIOE BASICOS DE LA OPERACION DE CINEBCOPIOB
DE COLOR.

En principio los tubos monocromdticos y de color tienen
mucho en comin. Fundamentalmente su estructura tiene 1la
forma de una valvula termeldnica en la que los electrones se
hacen chocar contra un material especial conocido como
fésforo, este material a su vez emite luz. La cantidad de
luz producida depende del nimero de electrones que golpean
al material de la pantalla en cualguier momento, El flujo
de electrones da origen a la magnitud del brillo en el tubo
que es controlada por la magnitud de voltajes que se aplican
a los electrodos. En un tubo de televisién algunos de los
voltajes se mantienen constantes y otros pueden ser
controlados por las transmisiones y algunas otras sefiales

recibidas son amplificadas para reproducir la imagen.

1




La imagen se forma por las variaciones en la cantidad
de la luz emitida de )a pantalla, cuando los electrones
llegan a cubrir toda la superficie de la pantalla cubiarta
de fé&sforo.

El barrido estd bajo control del campo y la linea basal
de tiempo. La 1luz de salida persiste por una fraccidn de
segundo después de gue el rayo de luz ha dejade cualquier
posicién de la pantalla, Esta permanencia en la pantalla
asegura gue el ojo retenga la imagen completa.

— El color de la luz emitida depende de la composicién
quinica del fésforo (figura 1.2A pag.13 y figura 1.2B
pag.14). En los tubos monocromdticos el rayo de luz
miximo da origen a una luz blanca. La pantalla del tubo de
color est& cubilerta con tres tipos de fésforo depositados
cuidadosamente en un molde. Cada f&sforo es capaz de emitir
luz de diferente color, rojo, azul y verde desde una
distancia adecuada la luz gue sale parece mezclarse y craa
una impresién de cualquier tonalidad deseada. E1 proceso
antero estd bajo control mediante la decodificacién de las
sefiales de color aplicados a los tubos de electrodos gue son

por 10 general los c&todos.

12
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Los electrones tienen gque viajar a una distancia
considerable entre el cétodo y la pantalla, 1o que significa
que necesitan mucha energia. También deben tener suficiente
energia guardada para cuando alcanzan la pantalla, esto es
para permitir gque parte de asta snergia se conviesrta en lug
de la intensidad adecuada. Por esta razén los voltajes de
operacidén son altos; los voltajes se incrementan en valor
con el tamafdo de la pantalla y, por razones gque se darén
después, tienden a ser ‘mayores en los receptores de color

que en los receptores monecrométicos.

Una capa fina y delgada de aluminio se deposita en la
superficie interna de la pantalla del tubo. Esto permite que
los electrones pasen a través de ella, nientras gue actlan
como barrera para los iones que son wmés pesados y
destructivos. La capa tambidn actda como “espejo® gue
reflejs la luz emitida y ayuda a que 1la imagen se vea nis
brillante.

3,3 EL CARON DR ELECTRONES

La parte del tubo que as responsabls para la emisién y
aceleracién de elactrones se llama cafén (figura
1.3A.pag.16). E1 cafién de electrones incluys un calentador,
el cdtodo, la reja de control o reja uno, reja dos, reja de
enfoque o reja tres Yy reja cuatro que CORunments Se cCOnoce
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como #&nodo. Los electrodos estén en forma de cilindros
huecos para permitir que el rayo de luz pase a través de
ellos. Los materiales eléctricos también astén acomodados de
tal wanera gqgue los niveles de voltaje de electrodos se
incrementen progresivamente con respecto al ciétodo. Hay
una excepcién -la reja de control ssté en un potencial més
bajo con respecto al cAtodo-, el valor de diche voltaje
depende de la magnitud del control del brillo y del disefio
del tubo. los potenciales tipicos de electrodos de un tubo
monocromético son: calentador, 6.3 V; cétodo, 80 V; reja de
control, 20 V; reja uno, 300 V; reja de enfoque, 3%0 V y
&nodo 17 KV. Los voltajes correspondientes a un tubo de
color son: calentadores, 6.3 V; cétodo, 15 V; reja de
control, 40 V; reja dos, 500 V (valor promedioc); reja tres

(de enfogue), 4 KV y reja cuatro o &nodo 25 Kv.

A veces se usan ensambles complejos de elactrodos,
espacialmente en tubos de color, y su funcibn primordial es
para incrementar el anfoque del rayo de 1luz sobre 1la
plnt‘lla. Existen varias razones involucradas detrés del
campo de accién del cinescopio, de esta discusidn, por qué
los electrones que forman el. ha: de luz pars disgregarse no
solo durante su paso directo a la pantalla, si no también
durante el proceso de deflexién. El grado de tal

distorsiSn depende en la cantidad de deflexién a partir del

a?



centro; por lo tanto, sn el procsdimiento de armado se tiene
gue buscar el mejor enfoque., Debido a que las semejanzas
fotogréficas que se encuentran en estos problemas, al cafién
de electrones se le llama en ocasiones lente de electrones.
Algunos dissfios tisnen bobinas de deflexién magnéticas an
vez de placas electrostéticas, utilizando permanentemente
imanes o electroimanes montados en la parte exterior del

cuello del tubo.

La mayoria de los tubos de color tiemen tres cafiones
situados lado a lade en el cuello del tube (figura 1.2A
pag.13). Cada cafién est8 asociado con un haz de electrones
que define un color particular llegando al color apropiado
del fésforo. Si los tres no llegan a converger lo
suficientemente cerca de 1la pantalla, la impresidn de
mazclaje de colores se pierds, y esto da un efecto de
franjas de color. Por esta razén hay un arreglo adicional en
la parte interna y externa del cuello del tubo con el

propésito de hacer converder los tres haces.

51 uno o més de los tres haces de luz llegan al fésforo
de color equivocado, se producirin colores incorrectos y
manchas en cierta parte de la pantalla, asi como si algln
color hubjiera sido vertido sobre la imagen. Para disminuir
este efecto, conocido como deficiencia en la pureza del
colox, se pueden colocar imanes variables en 1la parte
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externa del cuellc del tubo. Los ajustes de pureza Yy

convergencia se deben considerar por separado.

La bobkina de deflexidn magnética (conocido tambié&n como
yugo), se coloca sobre el cuello del tubo y cerca del embude
del cinescopio; esto coincide con el espacio innediato
siguiente del cafdén de electrones y a los anillos de

correccién de imagenes.

Las conexiones eléctricas a los electrodos del cafién,
excepto el &nodo se van a encontrar fuera de la base del
tubo (figura 1.3A pag.16 Lead inferiores o pines). El &nodo
opera a un Vvoltaje tan alteo gque podria crear problemas
serios de aislamiento fuera y dentro del tubo. Por lo tanto
el voltaje e.h.t. (voltaje de alta tensidn) se hace
conducir por un conector especial en la parte superior del
embude, y se regresa al &ncdo final (reja 4) en el ensamble
del cafidn por medio de una capa conductora de grafito
("Aquadag"). Este arreglo tiene ventajas adicionales: en
primer 1lugar, Jjunte con una capa similar en 1la parte
exterior del tubo, forma un capacitor recargable gue es
usado para filtrar el suministro de energfa al &nodo final
(la capacitancia es del orden de 2000 pF); en segundo
término, previene 1los reflejos de la luz interna entre la
pantalla y el vidrio; finalmente, 1la capa completa el
circuito eléctrico de la pantalla del tubo hacia el &nocdo,

19



1.4 ARREGLOS PARA UNA GEOMETRIA CORRECTA EN LA IMAGEM

La geometria correcta de la imagen implica una imagen
rectangular con esquinas razonablemente derechas, de un
grosor y altura adecuados, propiamente centrados en el &rea
de la pantalla con que se cuenta, y finalmente, de una

visibilidad o textura no distorsionada y lineal.

LA linearidad, as{ como el alto y el ancho, est§ regida
por la amplitud y barrido de cada forma de onda. Eate, en
cambio, es controlado por el tiempo base de los circuitos y
componentes externos del tubo., En algunos receptores la
linearidad del barrido horizontal puede ser controlada por
medio de hojas de linearidad. La hoja consiste en dos placas
delgadas de cobre prensadas dentro de anillos (figura 1.3B
pag.21), contenidas en un tubo de material aislado., Todos
los componentes ensamblados se colocan en el cuesllo del
tubo y est& debajo de la bobina de deflexién magnética. La
posicién de la hoja de linearidad con respecto a la bhobina
de deflexibn magnética se puede reajustar si [ 1]
absolutamente necesario., Las hojas trabajan con el principio
de que la corriente en el yugo induce corrientes en la hoja
de 1linearidad, En conaecusncia, el haz de electrones asth
sujeto a dos campos magnéticos (uno producido por 1a
corriente de las hojas de cobre y otro que estd hacho por
las mismas bobinas de deflexién. La distribucién resultante
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del campo magnético aislante es tal que un barrido més

lineal se puede ir acumulando.

La distorsidn "pincushion" es otra forma de deformacién
de la imagen, Como su nombre lo dice, las ssquinas del
raster (barrido de electrones en la pantalla), en vez de
astar derechas, tienden a volverse cébncavas cocn forma de

plato hacia adentro; la imagen parece ser sobrepuesta en las

esguinas (figura 1.3C pag.23). Esto es particularmente
pronunciade en un Sngulec grandae, en cinescopios de
pantalla plana. La fuerza mayor de deflexidn de ambos

campos Y el yugo -coinciden con las extremidades del raster-
y esto ocasiona que se encimen. En los receptores
monocrom&ticos la distorsién de acerico puede ser corregida
por medio de imanes permansntes montados en brackets o
soportes cercanos al yugo. Los imanes pueden ser ajustados
en cualquier direccién deseada y satisfactoria, el raster
perfecto es extendide. E1 usc de imanes mis libremente
ajustables cerca de los tubos de color (ya sea en la parte
del frente o detrads) no estd permitida, debido a que podria
alterar los canales relativos de los tres haces y producir
una deficiencia en la pureza del color de la pantalla. Por
esta razén la distorsidn de acerico en receptores de color
se convierte en parte en una correccién en la forama de las
ondas de blsgqueda. En tubos con circuitos de 110® el arreglo
as muy complicado.

22



N
o= ==
3 [} E
"
- -

\ (h) hamride deat 7]

(%) harvide distarsinnadn

petiude
de linea

perindn
del campn

cenbio de
1a pantalis

cmpu au ioudyledy

S compu muduledy

parle Inlerior w
e ta pantatia

parte (ntertne pacte superor
i

ventio de la puntelly

de 1o pactalls de lu po
-— - - - - = - = - - -
—_ P - ~4_0
UIne.n indidual det timite Je e mudulecion
banite de I8 fosine deltiempn de hase dnl
Aae andn campo
tel

FIG. 1.3C



La posicién del yugo sobre el cuello del tubo puede ser
alterado en la mayoria de los tubos de televisién. La unidn
debe ser empujada hacia adelante de manera que el raster
llene la pantalla sin cortar las esguinas. Donde se ha
ajustado, el yugo puede ser rotado para asegurar gue la
imagen no se salga Qe su pureza en color. El centrado final
de la exposicién en receptores monocromidticos es por medio
de anillos magnéticos ajustables en el cuello del tubo y
posicionados antes del yugo. Nuevamente, este método no
puede ser aplicade a los tubos de color, de manera gue la
transferencia de imagen tiene lugar por medio de un flujo
adecuado de corriente directa hacla las respectivas bobinas.
Para permitir un movimiento hacia arriba o hacia abajo,
hacia 1la derecha o hacia la izquierda, algunos tienen

incluide una polaridad inversa de dlcha corriente.

En muchos receptores de color el ajuste de la posicién
de las bobinas del yugo se usa también para ajustar la
pureza del color. Hay algunos tubos de color gue usan
scanning de precisién para reducir los problemas de
convergencia; el yugo, es entonces colocado pérmanentemante
al tubo, no hay ningin ajuste adeéuado y el tubo debe ser

reemplazado con su propio yugo de deflexién.



1.5 MASCARILLA DE SONBRAS DEL CIMESCOPIO '*Shadowmask®.

Consiste en una lémina de metal con perforaciones finas
que coinciden exactamente con el f6sforo depositade que
contiene la pantalla internamente. Su funcisn principal es
la da hacer que log haces de alectrones sean orientados a
las franjas de fésforo des la pantalla para asi {luminar s

los colores primarios.

Como se puede ver en el siguiente dibujo donde 1la
importancia de 1la deflexién vertical es la misma para los
tres haces. La deflexidn horizontal no obstante es simétrica
®0lo para el color central by es desigual para los otros dos

haces.

En algunos tubos el cafién verde ocupa la posicibn
central, en otros el color rojo ocupa éste lugar. El diseflo
de cafisn en 1linea reguiere de menos correccién de
convergencia que un cafén con cétodos en delta lo cual

lleva a simplificar circuitos y hacer menos ajustes.

La posicién de c&todos alineados ha sido aplicado para
la precisién en convergencia de los cinescopios. Todos los
ajustes en convergencia dinémica han sido compensados sin
embargo la convergencia estética puede que sea corregida si
es absolutamente necesarioc. Esta aparente siaplificacién es



realizada por muchas tolerancias estrechas en la manufactura
de un tubo, por la posicién del cafidn y, en particular por
el uso de un alto disefioc especializado de yugos de

correccién.,

El yugo produce la distribucién de un campo magnético
que proporciona la correcta deflexién de 1los haces.
Naturalmente, los yugos son ajustados y fijados al tubo, en
la parte del cafiésn en donde guedar&n permanentemente

sujetos.

A causa de la posicién en linea de los c&todos, los
féstoros de la pantalla est&n en una configuraciédn similar.
En lugar de puntos en el cafién delta, se depositan en 1la
pantalla franjas verticales de fésforo; la mascarilla de
sombras (Shadowmask) tiene rendijas o perforacionas
verticales las cuales hacen mé&s fina la corrienta de
electrones que llega a la pantalla. De este modo para
valores similares de e.h.t. y corriente de brillo, la luz de
salida es aumentada, dando una ilaqin clara. Algunos
productores de cualguier tipo de tubo dan a las rendijas un
anillo de obscuridad, el cual proporciona el contraste a
través de 4&reas iluminadas y otras obscurecidas en 1la

pantalla, creando una impresién de adicién de contraste.



CAPITULO II

EL BISTEMA DE CALIDAD DE PRODUCTO TERMINADO
PREVENTIVO Y DE RETROALIMENTACION

Sabemos que la base de todo sistema de Calidad son los
datos recabados a través de las inspecciones meci&nicas y

visuales, que permiten evaluar el estado del producto.

El sistema que se ha disefiado propone, mis que una
evaluacién, el prevenir fallas que se presenten en el
proceso de manufactura y asl evitar gque el cliente reciba

lotes con plezas defectuosas.

La evaluaciédn final tiene como meta proporcionar una
informacién clara, ordenada y comprensible a todo el
perscnal que se involuera en la fabricacién para la
deteccidédn inmediata de errores y de su pronta soluciédn.

(Retroalimentacién).

Este disefio es realizado en base a la evaluacién de la
madurez de la Administracién de la Calidad de la planta que
comunmente existe en una f&brica de produccién de
cinescopios, y analizando el cuadro de madurez como medida
de comparacién que el autor: Philip- Crosby B.

presenta en el siguiente diagrama (figura z.1A pag.28).

27



DE MADUREZ DE LA ADMINISTRACION DE CAUIDAD

Evatusdor. Anided
Cotogories de Ecapa | Lmpe ¥ [l Sayn ¥
Madieign incertidumbre - ] [ ed
—r——
Actitud y compren- No entiendena lacs- Reconocmn eus s Som
O de e diwccibn lided como una he- deiriracitn da Gnin W At anmile @buttd
memionts de dicec: o caliced puads =
cién. Tienden » cut- s utiided, pee m r1y 9 3 sgems & B
por s depariamento entin dagunns & gl eempaliia.
da caiidad por los Droveer 2l Gawo
“prablemes de ca- v
P [l rereeeec. ] | |
Shuscidn  orgenize- La funcidn de cafided Se nombes w e © Gpuum——" & Sonmn & oitee [
cionel de la calided st ocults en los G- odo de callded wds suamte o conht
partaantos de inge- wnivgico, gue @ &n- P, - Goumita. Lo pin-
nierds o production. fasia princlpel wim asheile o
L inspeccion probe- =i an v Gubmciin [ i punds. S - gl iy ol
blements no forme ¥ on w—ar @ prattet- .
parte de ia orgenize- 15. An @ parm b advirkasin @ eauidy v puye- -n
aibn. Erfems on 8 e ia Eroduccim o @ aampaite. fupmnd iy
Wecitn y seieccian. »igin ot dapere-
Merwaio de ios proble- Sa stontan los pro- Se formen epigus &0 S -
ma blamas conforme trabaio pars semcey s sagn, 00 pemle-
mos e presenten, problemes mds - esrarth. Se shen- -
NO oe resueiven; de- oactacwes. Madie s s
finicion insdecusde; licha sohuciones 8 v
fwuchos gritos y acy: Iaugo plazo. won e masane one- cias v aje.
saciones. oy In
Como de is calided Reportado: Desco- Asportade: I% Reporeds: #% Napenads: 65% Raperiads:
€omg % On lse ventas nocido Resl: 20% I—- Aost: 19% st 179 r—< Rt 0% I— Mg 25%
Acciones pers ol me- No sisten activids- Se intencan inicies- ptrenciin d & e
joramiento de la cak: Ows organisadas. No v "matecienged” -..-: 1o colod o wne ox-
dwd 0 etianden ewss ¢e cono plas. s v - uldod sgrmgl y con-
Sctividads. I_.] &-.n.-;l__‘ v—
Resumen de Is pos “Na sebamos gor qub &
ture de ta compahis tonemos problemas inovastin W sem- ——— pritpmt
con respecto » e cab- can e cokded ™ ore problemes cone s wit. e e mewe con b coiten ™
aed catided?” e ety pwiin.
v ke reues

FIC. 2.1a




Se estd partiendo de la etapa II o etapa del despertar,

Yy como propdsito final es lograr la etapa V o de certeza.

La elaboracién gueda en las hojas de Procedimiento
P012, de Inspeccién Final, proponiendo un diagrama de flujo

con el respectivo personal responsable.

Adends, en el procedimiento de inspeccién final se ha
buscado optimizar tiempo en cada evaluacién de lote y que el
supervisor encargado rinda con la misma calidad de trabajo
durante todo su turno con el propésito de obtener resultados

precisos que den buenos datos de informaciédn.

Como punto final, se propone &ste sistema ya gue es una
fuente de informacién que no genera mis gastos a la empresa
Y 4gue al contrario, busca cobtener mayor n@mero de
inspecciones evaluando el buen funcionamiento de cada paso

de manufactura.
La evaluacién final ha sido realizada de acuerdo a las

exigencias que la calidad total sugiere para servir al

cliente con un producto 100% libre de defectos.



CAPITULO It
FACTORES QUE GENERAN FALLAS DE CALIDAD.

El lograr gue los cinescopios sean de &ptima caliaad,
regquiere gque todos los elementos de la organizacién realicen

bien, completa y oportunamente su actividad.

Para asegurar la calidad es necesario que se controlen

los factores que influyen en el proceso o actividad de que

se trate.
3.1 LAS 3 M’s DE LA CALIDAD.

El enfoque miés sencillo identifica tres factores a los
cuales se les denomina las 3 M’s de la calidad y son:

- Maguinaria

- Mano de Obra

- Materiales

La maquinaria constituye uno de los factores de
influencia més estables por lo que cuando domina la
variabilided del proceso tiene plens validez la teoria de la
variabilidad normal y asignable.



Los materiales son también relativamente estables,
mixime cuando los proveedores cuentan con un buen sistema de

calidad o al menos se inspeccionan al recibirlos.

Cuando dominan la variabilidad del proceso también
tienen suficiente validez los conceptos de variabilidad

normal y asignable.

La mand de obra al ne ser sistemitica como 1a
magquinaria tienen una influencia menos predecible que el
equipo 6 los materiales., Cuando domina la variabilidad del
proceso no debe esperarse una variacién normal sino que

siempre observari un mayor o menor Sesgo.
3.2 LA 4a. M DE LA CALIDAD.

La sestandarizacién de los métodos es un recurso muy
eficaz para disminuir la influencia de la mano de obra en
los procesos, y constituye la cuarta M de la calidad. De
esta manera los métodos deben considerarse como un factor de
influencia en la calidad, de manera que mientras m&s sanos y

sistem&ticos sean menor ser& la variabilidad del proceso.
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3.3 LA Sa., 6a., Y 7a. M’s DE LA CALIDAD.

Existen tres factores adicionales que influyen en 1la
calidad los cuales deben tomarse en cuenta cuando se desea

establecer un sistema completo de Calidad.

La supervisién "Management" constituye el guinto factor
de influencia y en virtud que la primera letra de su
eguivalente en inglés es M se le denomina la S5a. M de la
calidad. Una buena supervisién implicarfd gque todos sus
subordinados se encuentren en autocontrel o al menos estén

avanzando hacia esa situacién,
Por autocontrol debe entenderse gque el trabajador:

1) Sabe c¢laramente lo que se espera de &1,

2) Tiene los conocimientos y habilidades necesarias para
realizar bien su trabajo,

3) Cuenta con los medios, equipo, herramientas y espacio
adecuados para el trabajo,

4) Se autoinspecciona y

5) Esta motivado para realizar su trabajo con calidad y

superar las limitaciones que se le pudieran presentar.



Lo anterior deja ver claramente la importancia de la
comunicacién, el entrenamiento y la motivacién para el logro
de la calidad, méxime cuando el principal factor de

influencia en la calidad fuera la manc de obra.

E1 mercado constituye la 6a. M de la calidad y su
influencia queda evidente tanto por los requerimientos de
calidad que presenta como las deformaciones an el usc de los
productos y la aparicién de los nueveos requerimientos no

previstos para estudiarse el mercado.

La situacién econémica tanto de la empresa como del
mercado constituye la 7a. M de la calidad (del término en
inglés "money"). Cuandc el productor tiens poca capacidad
econémica es frecuente que no lleve a cabo actividades
praventivas lo cual le ocasiona deficliencias de calidad y
mayores gastos. Lo mismo cuando los consumidores tienen
poco poder adquisitivo o este ha disminuido, tienden a
seleccionar los productos de mids bajo pr-c;io,
independientemente de su calidad, 1lo cual gesneralmsente
resulta gque los productos son deficientes vy do‘ nal

funcionaniento.



3.4 APLICACION DE LOS FACTORES QUE GENERAN FALLAS
DE CALIDAD.

La fdentificacién de los factores gue m&s influyen en
la calidad del proceso, permite definir el plan de control

de calidad apropiado a la situacidn de que se trate.

Cuando el principal factor de influencia es la mano de
obra, lo més indicado seri establecer programas
participativos como 1los circules de calidad, que han
resultado lo m&s efectivo para motivar por la calidad y la

productividad,

En todos 1los casos serd conveniente desarrollar 1a
supervisién de modo que adquiera una mentalidad més
cuantitativa, orientada a 1los resultades pero al mismo
tiempo respetuosa del hombre e interesada en su desarrollo.
No se trata que el supervisor sea consentidor, sino mas bien
gue induzca al trabajador a ser feliz con el trabajo y el

logro de sus compromises.

Por Gltimo si la situacién econémica fuera inestable o
critica habra que identificar la mejor estrategia por cuanto
a los grados de calidad del producto y asi mismo establecer
mecanismos que permitan controlar eficazmente la calidad de
los suministros y del servicio al producto.



Controlar la calidad resulta ventajoso tanto para las
empresas, como particularmente para los trabajadores gque

también son censumidores.



CAPITULO Iv
CLASIFICACION DE DEFECTOS

Algunos defectos son més serios gue otros. En un cuadro
total de calidad por departamentos a ssr presantado a la
Direccidn, puede haber ventaja en ponderar los defectos de

acuerdo a cierta escala que mida su seriedad.
4.1 CLABIFICACION SEOQUN H. P. DODGE

DEPERCTOS CLASE “A'. MUY SERIOS.
~ Hacen que la unidad sea totalmente indtil.
- Seguramente causar&n fallas de operacién que no
pueden ser f&cilmente corregidas.
- Ofrecen riesgo de causar dafios a personas o

propiedades.

DEPRCTOS CLASE "3". SERIOS,

=~ Posiblemente, pero no seguramente, causarén fallas de
operacién. .

~ Seguramante causarén dificultades de naturaleza menos
serias gque los de Clase A.

~- Seguramente causarén un incrementoc de mantenimiento o

una disminucién de duracién.



DEPECTOB CLABE "C'". MODERADAMENTE SERIOS.

- Posiblemente causaridn fallas de operacién de la
unidad en servicio.

- Hay posibilidades de que causen problemas de
naturaleza menos seria que las fallas de operacioédn.

- Hay probabilidades de que causen un ilncremento de
mantenimiento o una duracién menor.

- Defectos grandes de apariencia, acabado © mano

de obra.

DEFECTOS CLASBE *D'. NO SERIOS.

- No <¢ausaridn fallas de operacién de la unidad en

servicio.

~ Defectos mencres en apariencia, acabado ¢ mano de

obra.

Los procedimientos modernos de aceptacién a menudo
dividen los diferentes defectos posibles de un producto (en
el sentido de no conformarse a las especificaciones) en tres

o cuatro clases, dependiendo de la seriedad de ellos.

4.2 CLASIFICACION SEGUN A. V. FREIGENBAUM

A.V. Feigenbaum describe una clasificacién cuiddruple en

la forma siguiente:
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CARMCTERISTICA CRITICA ( A ).
- Es aguella gque amenaza la pérdida de vida o de
propiedad o gque hace que el producto no sea funcional

si egtd fuera de los limites prescritos.

CARACTERISTICA MAYOR ( B ).
= Es agualla que hace gue el producto daje de cumplir
con su funcién, s8i cae fuera de los limites

prescritos.

CARACTERISTICA MEMOR ( C ).
~ Es aguella gue hace gue el producto falle un poco
en su funcién, si cae fuera de los 1imites

prescritos,

CARACTRRISTICA RSPRCIAL ( D ).
~ Es aguella como un psquefio rasgufio en una superficie

pintada.

4.3 NUBSTREO DE ACEPTACION

Los siatemas de muestrec son los procodlliontba nis
comunes en la industria, para la aceptacién o rcchi:o de los
productos. Las ventajas que dan los sistemas de muestreo son
los siguiantes:
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1° E1 nGmero de articulos por inspeccionar disminuye.
En el casc de pruebas destructivas, esta ventaja es

muy significativa.

2° El costo de inspeccidn es menor gue en una

inspeccién 100 %.

3° Los sistemas de muestreo bien llevados, deben dar
mejor aseguramiento de calidad que 1la inspeccién
100 £, ya que ha quedado demostrado que atn
disponiendo de buenos inspectores, la fatiga es
inminente en la inspecci6tn 100 %. En cambio, en los

sistemas de muestreo es minima.

Los sistemas estadisticos de muestreo est&n basados en
los principios del Calculo de Probabilidades. Se presentan
en forma de gr&ficas, tablas y férmulas, bastante sencillas

de operar.

Las tablas estadisticas de muestrec son una adaptacién
més de la teoria de las probabilidades. Consisten de una
serie de modelos o planes de muestrec, cada uno destinado a

satisfacer diferentes objetivos de la inspeccién.
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Las tablas estadisticas de muestrec se presaentan en dos
formas principales:
a) Tablas del porciento defectuoso tolerables en sl
lote.
b) Tablas de nivel aceptable de calidad.

Las publicacicnes més interesantes de tablas de
Bmuestreo son: .
a) Tablas de Dodge - Romig.
b) Tablas Military Standard 105-D. (Equivalente a la
Norma de México CC-II).
c) Tablas de wmuesstreo preparadas por el Grupo
de Investigacién (Estadistica de la Universidad
de Columbia).

d) Planss de Secuencia Regular.

Los planes de muestrec se clasifican en tres diferentes
tipos, atendiendo el nfimeroc de wmusstras necesarias para
decidir la aceptacién & el rechazo de un lote.

a) Muestreo simple
b) Muestreo doble
c) Muestreo mdltiple.

El wmuestrec de cinescopios generalmente ss hsce por
atributos. Sin embargo cuando se dispons de caracteristicas
medibles pueds hacerse por variables. Esto Gltimo es nas
econdaico.



Riesgo del muestreo.- Siempre gue se muestrea un lote,
se corre el riesgo de aceptar partes fuera de
especificaciones & de rechazar articules que estin conforme

a las especificaciones.

Se llama riesgo del consumidor a la probabilidad de
aceptar lotes que contengan un porcentaje de defectuosos
igual a la meta de calidad, que es en general, el porcentaje
miximo de defactuosos que se puede tolerar en un lote. Se

eXpresa en porcentaje.

Se llama riesgoc del productor a la probabilidad de
rechazar lotes gue contengan un porcentaje de defectuosos
igual a la meta de calidad, que corresponde generalmente al
porcentaje minimo de defactuosos gue se acepta. También se

expresa en porcentaje.

La curva que relaciona la probabilidad de aceptacién
con los diferentes porcentajes de defectuosos en un lote al
utilizar un sistema de muestreo, se llama curva
caracteristica de operacién. Esta curva es exclusiva para
cada determinado plan de muestreo. Muestra la habilidad del

plan para distinguir entre un lote bueno y uno malo.
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En la grifica siguiente se muestra el riesgo desl
consumidor y del productor sobre una curva caracteristica de

operacién.

‘I.O-‘—~-\"

09+
004
0.7+
064

0.4

Curva caracteristica de operacién para un sistema de
muestrec con una probabilidad de aceptaciébn de 0.25

para un porciento defectuoso méximo de 5.0.



Punto de equilibrio de la inspsccidn.

La relacién en porcentaje entre el costo de eliminar
piezas defectuosas por medic de la inspeccidén, y el costo de
separarlas cuando se han dejado pasar a 1la 1linea de

ensamble, por ejemplo, se denomina punto de equilibrio.

Coato de inspeccién (por piesa)

Puntc de equilibrie =
Costo ds separacién (del conjunte

o lote dsfectuosocs).

El punto de equilibrio es la base para seleccionar cual
sistema de inspeccién es el nés idccuado, aentre 1la
inspeccién 100 %, 1la inspeccién por muestreo o nada de

inspeccidn.

Se requiere inspeccién 100 §, cuando el porcentaje

defectuosc sea m&s alto que el punto de equilibrio.
Se recomienda la inspeccién por muestreo, cuando el
porcentaje defectuoso sea considerablemente mis bajo que el

punto de equilibrio y ademis, sea estable.



Nivel de Ccalidad (AQL).

Es el valor en porciento defectuoso que se fija como

meta de calidad de un producto.

El nivel de calidad aproplado dehe seleccionarse de

igual valor o lo més pré&ximo al punto de equilibrio.

Calidad promedic de salida (AOQ).

Slempre que se trabaje con un sistema de muestrac que
establezca que 1los 1lotes rechazados deben inspeccionarse
cien por cienteo, substituyéndose los defectivos por partes
buenas, es l8gico pensar que la calidad final de estos lotes

sers mejor gque la calidad inicial.

Cuando la mayoria de los lotes por inspeccionar tenga
muy buena calidad, la calidad promedio de salida de todos
los lotes ser& solo ligeramente mejor gue 1la calidaad
inicial, pues aser&n pocos los lotes por inspeccionar cien
por cliento. En cambio, si los lotes por inspeccionar son de
mala calidad, muchos serin los lotes gue se tendrdn gque
inspeccionar cien por ciento, y consecuentemente mucho mejor

serf 1la calidad de salida comparada con la calidsd inicial.
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La calidad promedio de salida tiende a un mé&ximo en
porcentaje defectuoso para luego decrecer a mejores valores.
A ese valor midximo se le denomina: limite de calidad de

salida (AOQL).

Todo sistema de muestreo que establezca inspecciones
cien por ciento para los lotes rechazados, garantiza que la
calidad de salida en un periodo largo no ser8 inferior al

AOQL, independientemente del valor de la calidad inicial.



4.4 NOJAS DE INSTRUCCION FPARA PRUEBAS DE PRODUCTO
TRRNINADO,.

ROJA DE IMSTRUCCION. -

Consiste en la estandarizacién de los pasos a saguir
para la evaluacidén de un cinescopio, la hoja de instruccién
se pusde dividir en tantas pruebas se dessen evaluar ya sean

mecinicas, eldctricas y/o electrénicas.

El objetivo de las hojas de instruccién es invertir
menor tiempo en la evaluacién del producto y también
realizar dicha tarea con més rapidez, para dar resultados

con mayor precisidn.

Ccada lote debe cumplir con la cantidad de unidades a
evaluar y con las pruebas asignadas en las hojas de
instruccién, (cantidad y prusbas son determinadas por el

supervisor de calidad en el momento de la evaluacién).



4.4.1 ROJA DE INSTRUCCION
CARACTERISTICAS ELECTRICAS

4
PRUEBAS MECANICAS

Equipo!
‘Dinamémetro DILLON ‘calibrador Serie 160
capacidad 2000 1bs MITUTOYO
‘Torgquimetro *Capacitémetro DYNASCAM
SNAP-ON-TOOLS Corp. CORPORATION Modelo 820
Modelo TEP 6 FUA
Dinam6matro ‘Multimetro FLUKE 87

DETROIT TESTING MACHINE
Modelo: PT Ne 2810
USA Michigan (50001bs)

*Madidor de alturas con car&tula -Pantallas Para Cinescopio
con contador digital Serie 192 13V, 19V, 20V y 26V
MITUTOYO.

‘Mesa de Granito Serie 517 ‘Patrén con cardtula y
MITUTOYO Pieza Complemento para
prueba de Tensién
Residual
Procedimiento:

1. Pruebs De TensiSn Residual.

Esta prueba se harad al principio del turno y cada dos horas.

a) Tome la pantalla de pruebas del tamafio del tubo a flejar.

b) Posicione 1la pantalla en la méquina de flejado adecuada
al tubeo,

c) Ponga 1la pileza complemento entre la pantalla y el fleje
de modo gque en el momento de ser flejados queden
separados.

d) Posicione el tensiémetro con car&tula en la pieza

complemanto para que nos de una lectura del fleje en

milésimas de pulgada.
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e) En tabla maestra busgue la tensidn en 1libras

correspondiente a la lectura del tensidmetro.

2. Prueba Da Torque.

Esta prusba se hari al principio del turno.

a) Ajuste el Torquimetro a cero, (ajuste de 2 agujas una
movible y otra est&tica).

b) A una distancia de 'la grapa de 1 pulgada (aprox.)
introduzca la punta del torguimetro en el fleje hasta que
llegue a su limite.

c) Gire el brazo del torguimetro para que la aguja movible
empiece a empujar a la est&tica. En cuanto la aguja
movible deje de subir detenga el brazo del torqguimstro y
tome la lectura de la aguja esté&tica.

d4) Evalds de acuerdo a especificaciones.

3. Prueba de Ruptura de Grapa.

Haga esta prueba al principio del turno y cada dos horas.

a) Inspeccione vlsuqlmente la forma en gue la engrapadora
esth cortando fleje y grapa al momento de flejar los
tubos.

b) 81 el corte es deficiente o© sblo es marcado
superficialmente tome un tubo y corte una -‘ccl;n del
fleje de aprox 25 cms tenisndo sn sl centro la grapa.

c) Cologque esa porcién en el dinamémetro Mod. PT 2810 de
modo que quede bien sujeto en sus extremos por los
tornillos allen.



)

e)

£)

4.
La

este caso se toma una se

=1 ]

libras.

5.
a)
b}

c)

a)

e)

a)

Ajuste la caritula

movible y aguja estat

del medidor a cero libras (aguja

Lca) .

Gire 1la manivela epcargada de tensionar el fleje hasta
que la aguja movipble deje de subir Jjunto con 1la
esthtica.

Tome las lecturas de|la aguja estatica y evalfie conforme

a las especificacione
Prueba de Ruptura de

prueba es semejante a

somete a pruebas en ¢

Prusba de Capacitanci
Descargue eléctricame

Ajuste el capacitémet

B

Fleje.
la de ruptura de grapa, sSo0lo que en
ccién completa de fleje sin grapa y

1 dinamdmetro con capacidad de 5000

s,
nte cinco tubos.

ro a cero.

Cologue el cable negativo del capacitémetro al grafito
externc del cinescopio, y después el positivo en el
&nodo.

Tome las lecturas y evalGe conforme a las
especificaciones.

Haga lo mismo con las

Prueba de Resistencia
Observe gque 1la sup

cinescopios esté lo m

demis muestras.

en Grafito Externo.
erficie de grafito externo en los
is uniforme posibls.
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b)

c)

7.
a)
b)

)

d)

o)

t)

Mida 1la resistencia en tres puntos distintos de la capa
de grafito teniendo una separacién entre las puntas del
multimetroc de una pulgada.

Evalte las condiciones del grafito conforme a las

especificaciones.

Prueba de la Altura de.Orejas en el Cinescopio.
Seleccione cinco muestras para la prueba.

Coloque cuidadosamente una muestra con la pantalla hacia
abajo en la mesa de granito Mitutoyo modelo 517.

Ajuste su medidor de alturas (Mitutoyo 192) tomando como
referencia la superficie de la mesa de granito.

Ponga la punta del wmedidor a un costado de la oreja a
evaluar y con el disco gue se encuentra opuesto a la
car&tula haga gue la punta coincida lo mejor posible con
la altura de la oreja.

Cercibrese con los dedos que las superficies inferiores
tengan la misma altura.

Tome la lectura del contador digital que se encuentra a
la derecha de 1la carftula (enteros) y despuls tome la

lectura de la carétula (decimales).

Bjem: %1 el contador marca una lectura de 42 y la cardtula

marca 17 la lectura completa serd 42.17 (las unidades

estén dadas en m.m,.).

g) Haga 1o mismo a partir del paso 4 para todas las demis

orejas y los demféis tubos.



h

-~

a)

b)

c)

a)

EvalGe de acuerdo a especificaciones y tolerancias.

Prushba 48 Deformacién 4a Pantalla en el Tubo 20 V NP,
Tome cinco muestras sin srinkband.

Cologue un tubo con la pantalla hacia arriba en el
rack mS5vil para transportar tubos.

Encienda la caridtula digital de su gauge de deformacién
de pantalla y ajistelo a cero en unidades de milésimas de
pulgada.

Cologue el gauge sobre la pantalla del tubo, de modo
gue el sensor de deformacién togue la superficie de la

pantalla.

Nota: Vea gque 1los pads del cinescopio se ajusten a los del

®)

f)

9)

gauge.
Tome su lectura y haga lo mismo con las otras muestras.
Lleve las nmuestras a colocarles el srinkband y después
deje enfriarlos 1 Rr y media.
Tome nuevamente sus lecturas de la misma forma que los

pasos anterjores y evalle de acuerdo a especlficaciones.
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4.4.2 NOJA DE IMSTRUCCION
OPERACION DE LVT
(LOW VOLTAGR TESTER)

Equipos
*LVT modelo L2707DC Base Doble
220 V AC Phase 3 Blanca para Tubo 19 LPI
286 W 1.3 Amp Verde para familia coTY
Freq 60 Hz
Procedimiento:

1.
2.
3.

4.

Conectar cable de &nodo de la base, al tubo a evaluar.
Conectar base correspondiente al cafién del tubo.

Observar si el LED de Active, en Filamento, esté
encendido.

Dejar gue LVT corra los dos programas correspondientes A
y B.

Obervar que las lecturas dadas por el LVT esten dentro de
aspscificacionss.

81 el LVT marca Fail o alguna lectura esté& dudosa quitar
la base del cafién y volver a conectaria para correr
nusvamente los programas.

EvalGe el tubo de acuerdo a las especificaciones.



4.4.3 ROJA DE INSTRUCCION
FRUEBAS DE PUNCIONAMIENTO EN CNASIS

Rquipo:
‘Chasis modelo CT1461R ‘Chasis Modelo CT5012V2
Tubo 13V coty (PANASONIC) Tubo 19LPI (SAMSUNG)
‘Chasis modelo CT2161R ‘Chasis Modelo CT2962R
Tubo 20V coty (PANASONIC) tubo 27V coty PF (PANASONIC)
*Chasis modelo CT2162R :Generador De Seflales
tubo 20V coty MP (PANASONIC) Modelo LCG-396 NTSC
*Chasis modelo *Maiquina De Leakage
Tube 26V coty (HITACHI) RCA

-Sparker modelo

Procedimiento:

1. Conectar el cinescopio en el chasis correspondiente para

el
a)
b)
<)
d)

producte y cliente.

Conecte la tierra general.

Introduzca el yugo en el cuello.
Conecte la base a los pines del tubo.

Conecte el cable del &nodo al tubo.

Prusha After Glow.

a)

Prueba a cuarto obscuro. Una vez conectado el tubo,
sncender y apagar inmediatamente el chasis (3 as
veces). Observar si lapantalla no presenta puntos
luminosos DYorrosos o definidos en el momento de

or y apagar el chasis; Nota: No se debe de ver

ninguna luminosidad.



2.

Prueba Raster Shift

a)

b)

c)

Después de realizada A/G dejar encendido el chasis y
recorrer sl yugo hacia la pantalla del tubo.

Apagar clitodos de los extremos (Azul y Rojo) y analice
@l centrado de los colores, s5loc encendido el cétodo
verde. (Rojo izgquierdo, Verde centro, Azul derecho).
81 los colores no est&n centrados, tratar de centrar
abriendo los anillos anexos al yugo que se sncargan de
la pureza (anillos préximos al embudo); si d&stos
rebasan una absrtura de mis de 90 grados el tubo tiene

problemas de Raster Shift.

Prusba Puress

a)

b)

<)

q)

Daspulis de obtener el centrado de colores recorra el
yugo hacia atré&s hasta que se logre la uniformidad del
color verde.

Apagus cftodo vardes y encisnda sl azul y observe si
también presenta uniformidad de color en toda la
pantalla; haga lo mismo con el rojo.

Si la pureza no es uniforme en rojo o en zul, trate de
ajustarla recorriendo lentameante su yugo hacia atrés o
hacia adelante segln sea el caso, (haga esto
preferiblemente en el color rojo).

Vuelva a checar cada uno de los tres colores y
compruebe su uniformidad. Ya obtenida la pureza en los
tres cierre 1la abrazadera que sujeta el yugo al

cuello.
se



5. Prusba Convergencia Estética y Dinémica
Una vez 1lograda la pureza utilice el patrén de

convergencia del generador de sefiales.

a) Apague cdtodo verde y deje funcionande azul y rojo; abra
los anillos centrales gque son los encargados de la
convergencia azul-rojo. Haga gque los puntos centrales del
patrén converjan lo mejor posible.

b) Después de converger rojo-azul active el c&todo verde y
utilice el uGltimo par de anillos (anillos préximos a los
pines del cafién), y haga converger rojo-azul c¢on el
verde.

¢}y 81 al momento de hacer converger el verde, azul-rojo
salen de convergencia, trate gue el verde guede entre los
dos; luego apague nuevamente el citodo verde y vuelva a
converger azul-rojo; repita este paso cuantas veces sea
necesario.

d) Una vez lograda 1la convergencia estdtica, campanear el
yugo tratando de repartir 1lo mads uniforme posible los
tres colores; si los colores guedan muy abiertos en las
esgquinas’ de la pantalla el tubo posiblemente tiene
problemas de convergencia din&mica y por tanto de

rotacién.

6. Prueba de Enfoque

a) si al momento de hacer convergencia se ve el patrdn de
cuadricula desenfocado, apague chasis y vea que el pin
para G3 del cafén esté en buenas condiciones.



b)

c)

7.

a)

b)

c)

a)

e)

£)

Revise el cafin por si existiese alguna soldadura fria
que no hiciera la unién entre G3 y el pin de G3.
Si estd en buen estado conecte nuevamente la base a los
pines del cuello y analice el cafiésn a cuarto obscuro
cuidadosamente, por si prasenta leakage o blooming.
Generalmente cualquiera de estas anormalidades causan
desenfoque.
El 1leakage Yy el blooming es causado por particulas
conductoras ajenas al tubo, Y gque pueden aestar
antre el cafi5sn o en la pared interna del cuello del
tubo; las cuales originan desenfoque, arqueos, emisiones
sacundarias en la pantalla y hasta cortos entre rejas.
Prusba Temperatura
Después de prueba de enfogue ponga el control de
Barrido/Linea en Linea,
sin apagar los c&todos di-minuya la emisién de los tres
hasta gue dejen de emitir.
Posicione el control de G2 en un punto medioc y seleccione
8l cétodo gque presenta una emisién menor que los otros
dos.
Ajuste G2 de acuerdo a ese c&todo, de forma gue tenga una
emisién tenue pero visual.
vaya aumentando 1a emisién de un segundo chtodo
megclando los colores.
Aumente la emisién del tercer cétodo tratando de obtener
el color blanco con la mezcla de los tres.
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a)

b)
<)

a)

e)

a)

b)

c)

d)

Prueba Leakage Blooming

En el momento de hacer 1linea, sl esta presenta un
parpadeo constante durante toda la prueba de temperatura
lo m&s comGn es gque el tubo presente un leakage o
blooming en el cafin.

Revise el cafién a cuarto obscuro.

Compruebe su andlisis en mdquina de leakage a 32 KV.

Si en el momento de realizar las pruebas en chasis el
cafién  del tubo presenta arqueos revise el cafién a cuarto
obscuro para asegurarse de gue no presente leakage.
Terminadas todas las pruebas de chasis vuelva a checar
@l tubo en LVT para asegurar gue no se haya bajado de

enisién por los arqueos.

Andlisis Blocked Aperture, Film Defects y Rayones
Ponga la pantalla en harrido.

Mantenga 1los tres cdtodos encendidos para obtener el

color blanco.

Revise que la pantalla no tenga B/A, F/D, Rayones y
defectos de cristal.

Si llegara a encontrar uno o mds de estos defectos

midalos y evalfielos de acuerdo a las especificaciones,
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10. Aplicacida del Sparker

Nota: La aplicacién del sparker se hard s0lo en caso sn
un cinescopic presente condiciones de frita
visualrente poco aceptables.

a) Despus de 1la inspeccifn visual y las prusbas a las gue
se sometid el tubo ponga &ste patalla hacia abajo sobre
una superficie que no lo dafie.

b) Conecte su sparker a la linea y ponga su punta sobre la
frita.

c) Apligque el sparker sobre la frita del tubo y analice si
éste no presenta s#ccionas por donde esté& perdiendo su
vacio.

La forma en distinguir un mal sellado de uno bueno es gue
el arco eléctrico que produce el sparker penstra sn el
tubo por la frita dahada, lo cual origina gque el tubo
vaya perdiendo su vacio lentamente y por tanto su
funcionamiento.

d) Evaltie el tubo de acuerdo a las prusbas ol.ictrim
Y primordialmente por ssta prusba.



4.4.4 EOJA DE INSTRUCCION
INSPECCION VISUAL DEL PRODUCTO

1. Cafién Adecuado
Analice c6digo de cafén y disefio de cafin adecuado para el

cinescopio.

2. Rayonss de Pantalla.
Revise la pantalla por si el cristal tuviese algtin rayén o
defecto de cristal muy grande. Eato se hace a cinescopio

apagado y a cinescopic encendido en color blanco.

3. daraatia
Revise que cada tubo lleve su garantia con fecha y clave

correcta,

4. Rtiquetas de Procesos.
Revise que el tubc haya pagado por todos los procesos

nacesarjos por medio de las etiquetas de identificacién.

S. Sellado de¢ la Frita.

Revise la calidad del sellado entre embudo y pantalla. Si
Gste presentara caracteristicas visuales no satisfactorias
someta el tubo a todas las prusbas eléctricas incluyendo 1la

prusba de sparker; luego evaldelo.



6. Limpiesa @el Producte.
Revise que el cuesllo, embudo Yy pantalla no presenten
residuos gquimicos, plésticos o suciedad que den un mal

aspecto del producto.

7. Condiciones e Identificscién del empaque.

Revise gue las condicionss del empagus ofrezcan proteccién
al producto y a su Vvez que no den un mal aspecto; vea que
las aetiquetas de identificacisn del productoc sean las

correctas y estén completas.



4.5 BISTENA DE MUESTREQ ESTRUCTURADO PARA PRODUCTO
TERMNINADO

Este sistema consiste en su primer parte (pag. 63) en
los objetivos propuestos y en el alcance gque tiene dicho
sistema; a continuacién, se expone la autorizacitn del
Gerente de Calidad y del Area de Sistemas, adem&s de la

distribucién de este documento una vez aceptado.

En la siguiente hoja (pag. 64) describimos el proceso
de inspeccién con toma de decisiones, agregando también los
departamentos y documentos involucrados en cada paso del

sistema.

En la hoja siguiente (pag. 65) u hoja de detalless
describimos los Niveles de inspeccién y cuales son los
criterios gue debe tomar el inspector, técnico, operador o

persona responsable de efectuar dicha labor.

En el siguiente anexo (pag. 66) se proporciona la Tabla
Masstxa de inspeccién. La tabla proporciona de acuerdo al
tamafio del lote y al tipo de inspeccién, 1a cantidad de

musstras que se deben tomar y el AQL de aceptacién/rechazo.

Por ejemplo: Si tenemos un lote de 24 piszas, nuestro
nivel de inspeccién es el Il (Inspeccién Normal), con un AQL
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de 100 &, (AC) significaré gue el lote serd aceptado con
cero defectos. En cambio si de las 5 musstras se tiens uma

con defecto, el lote serd rechazado (RE).

Ahora el anexo 2 (pag. 67) determina gque para defectos
criticos debemos aplicar el AQL de 0.40 §; para los mayorss
un AQL de 1.00 §&; para 1os mencres un AQL de 2.50 %; y con
los especiales haciendo una inspeccidn visual, un soleo
defecto puede ocasionar rechazo del lote sin dar importancia

al AQL.

Por dltimo las pag. 68 y 69 nos muestran el reporte

final y las etiquetas de aceptacién o rechaso.
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INSPECCION FINAL

OBJETIVO:

GARANTIZAR QUE LOS REQUISITOS DE CALIDAD ESTABLECIDOS
PARA LOS PRODUCTOS TERMINADOS DE THOMSON TUBE
COMPONENTS DE MEXICO (PLANTA CINESCOPIOS) HAYAN SIDO
CUBIERTOS ANTES DE SER ENTREGADOS AL ALMACEN DE PRO-
DUCTO TERMINADO.

ALCANCE :

ESTE PROCEDIMIENTO ES APLICABLE A LA INSPECCION FINAL DE
TODOS LOS PRODUCTOS TERMINADOS MANUFACTURADOS DEN—
TRO DE THOMSON TUBE COMPONENTS DE MEXICO (PLANTA
CINESCOPIOS) ANTES DE SER ENTREGADOS AL ALMACEN
DE PRODUCTO TERMINADO.

APROBACIONES :
GERENTE DE CALIDAD
SISTEMAS DE CALIDAD

DISTRIBUCION :
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GERENTE DE INGENIERIA
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'INGENIERIA INDUSTRIAL

ING. DE SISTEMAS DE CALIDAD

“GANANDO CONFIANZA A TRAVES DE LA CALIDAD "




REVISION : 1
FECHA :
PAGINA : 1 DE 2
PROCEDIMIENTO P 012
INSPECCION FINAL
COTWEN'0 PRCESOD MESPOGAR E

S
i

1

- 1NPECCIOMA

ConRL sy CALION

LONTROL B8 CALING

CONTROL DE CALIDAD

CONIROL DE CALIDAD

CONTROL O CALIDAD

CONTRERL O CALIOAD

CONTROL DE CALIOAD

PRcOKCION

COMTAOL DE CALIDID

“"GANANDO CONFIANZA A TRAVES DE LA CALIDAD




REVISION : 1

FECHA :

PAGINA : 2 DE 2

PROCEDIMIENTO P 012

1.

INSPECCION FINAL

HOJA DE DETALLES

GENERALIDADES.

EL NIVEL DE INSPECCION PARA CADA PRODUCTO NUEVO SERA
SIEMPRE EL NIVEL Il (NORMAL), CUANDO SE INICIE EL PROCESO
DE INSPECCION FINAL, A MENOS QUE SE INDIQUE OTRO.

DE ACUERDO A LOS RESULTADOS DE INSPECCION FINAL SE
PODRA CAMBIAR A CUALQUIERA DE LOS SIGUIENTES NIVELES DE
INSPECCION :

a ). INSPECCION REDUCIDA (NIVEL |).
b ). INSPECCION NORMAL (NIVEL li).
c ). INSPECCION ESTRICTA (NIVEL Ill).

CRITERIOS DE INSPECCION.

SI DE 5 LOTES INSPECCIONADOS CONSECUTIVAMENTE EN NIVEL If
DOS O MAS LOTES RESULTAN RECHAZADOS, SE DEBERA CAMBIAR
INMEDIATAMENTE AL NIVEL Ill DE INSPECCION.

S| DE 10 LOTES INSPECCIONADOS CONSECUTIVAMENTE EN NIVEL
1), NO EXISTEN LOTES RECHAZADOS, SE DEBERA CAMBIAR INME —
DIATAMENTE AL NIVEL | DE INSPECCION.

EN EL CASO DE QUE LOS LOTES DE ALGUN TIPO DE PRODUCTO NO
SEAN DE PRODUCCION CONTINUA, SE DEBERA EMPLEAR EL NIVEL
DE INSPECCION 1. -

S| DE 5 LOTES INSPECCIONADOS CONSECUTIVAMENTE EN NIVEL
I NO EXISTEN LOTES RECHAZADOS, SE DEBERA CAMBIAR INME—
DIATAMENTE AL NIVEL il DE INSPECCION.

SI SE INSPECCIONAN LOTES CONTINUOS EN NIVEL i, CUANDO UN
LOTE RESULTE RECHAZADO, SE DEBERA CAMBIAR INMEDIATA~-
MENTE AL NIVEL Il DE INSPECCION.
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FECHA :
PAGINA : ANEXO 2
HOJA DE INSTRUCCION N°
INSPECCION FINAL
NUMERO DE PARTE : DESCRIPCION :

ITEMN°| CARACTERISTICA A INSPECCIONAR | EQUIPO DE PRUEBA | MUESTREO] Tir0 DE DEFECI()
1 EMISION LV.T. MIL STD 105 CRITICO
2 AFTER GLOW CHASIS MIL STD 105| CRITICO
3 PUREZA CHASIS MIL STD 105| CRITICO.
4 CONVERGENCIA CHASIS MIL STD 105| CRITICO
S ENFOQUE CHASIS MIL STD 105| CRITICO
6 FUGAS CHASIS MIL STD 105} CRITICO
7 BLOCKED APERTURE CHASIS MIL STD 105| CRITICO
8 TIPO DE CANON CORRECTO VISUAL MIL STD 105| CRITICO
9 CORTOS L.V.T./SALT MIL STD 105| CRITICO
10 RESISTENCIA DE GRAFITO MULTIMETRO MIL STD 105| MAYOR
11 KCOR LV.T., MIL STD 105| MAYOR
12 GAS LV.T. MIL STD 105| MAYOR
13 RASTER SHIFT CHASIS MIL STD 105 MAYOR
14 DEFECTOS DE PANTALLA CHASIS MIL STD 105| MAYOR
15 RAYONES EN PANTALLA VISUAL MIL STD 105| MAYOR
16 CAPACITANCIA CAPACITOMETRO MIL STD 105| MAYOR
17 ECG2 LV.T. MIL STD 105| MAYOR
18 ETIQUETA DEL PRODUCTO VISUAL MIL STD 105| MENOR
19 IDENTIFICACIONES DE PROCESO VISUAL MIL STD 105 MENOR
20 SELLADO VISUAL MIL STD 105| MENOR
21 CONDICIONES GRALES. DEL EMPAQUE | VISUAL 1ATADO _ | ESPECIAL
22 IDENTIFICACION DEL EMPAQUE VISUAL 1 ATADO ESPECIAL
23 LIMPIEZA GENERAL DEL PRODUCTO | VISUAL 5 PIEZAS ESPECIAL
24 PINTADO ANTICORONA CALIBRADOR 5 PIEZAS ESPECIAL
25 DIMENSIONES DE GRAFITO CALIBRADOR 5 PIEZAS ESPECIAL
26 POSICION DE OREJAS CALIBRADOR SPIEZAS ESPECIAL

MARMOL
27 TENSION RESIDUAL TORQUIMETRO SPIEZAS ESPECIAL
28 TEMPERATURA CHASIS 5 PIEZAS ESPECIAL
29 ROTACION DE CANON CHASIS 5 PIEZAS ESPECIAL

DEFECTOS MAYORES : AQL 1.00 %

DEFECTOS ESPECIALES : CON UN DEFECTO SE RECHAZA EL LOTE

DEFECTOS CRITICOS : AQL 0.40 % DEFECTOS MENORES : AQi_ 2.50 %
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INSPECCION FINAL

O THOMBON TUBE COMPONENTS DE MEXICO S.A .DE C.V.

ACEPTADO

LOTE No. CANTIDAD:

FECHA: _____  REPORTE No.

INSPECTOR: ___. =
CONTROL DE CALIDAD

O THOMSON TUBE COMPONENTS DE MEXICO S.A .DE C.V.

RECHAZADO

LOTE No. _ CANTIDAD:
FECHA: ___ . REPORTE No.
INSPECTOR:
_CONTROL DE CAUDAD)
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CAPITUOLO v

COBTO DE LA CALIDAD

Desde el punto de vista econémico, todos los esfuerzos
para mejorar la calidad de un producto son erogacionss gque
deben traducirse en un aumento de los ingresos o en uma
reduccién de los costos. Aumentar las utilidades a través
del mejoramiento de la calidad del producto es materia
relativa a la calidad del disefic, miantras que la reduccién
de costos a través del mnejoramiento de la calidad del
producto es asunto relativo al cumplimiento de la caiidad

establecida.

En efecto, si analizamos una empresa donde no se tiene
estructurada ninguna actividad para el mejoramiento de 1la
calidad, se observars gue no obstante si se incurre en
algunos gastos de inspeccitn para seleccionar las partes y
materiales gue permiten la produccidn y para seleccionar los
productos terminados gue supuestamente cumplen con los
criterics de aceptacién, obviamente de gue estarén
obteniendc altos costos de devoluciones y reclamaciones.

(Ver Grafica 2ona A pag.71).
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Si se organiza una inspeccién, lo cual es lo gque més
frecuentemente se hace inicialmente al introducirse un
sistema de Calidad, se racionalizardn 1los costos de
inspeccién, empezando a ser ya significativos los gastos por
rechazos Y procesos, si bien disminuye el costo por

devoluciones y reclamaciones (Ver Gr&fica Zona B).

Cuando sae realizan las actividades preventivas del
Control de Calidad Moderno se disminuyen tanto las fallas
axtsrnas e internas asi como el control ds la inspeccibn

{(Var Gr&fica Zona C).

La prevencidn es m&s rentable que la inspeccibn para
mejorar la calidad, en alrededor de 1 a 5 o mas veces.
cogT08

CORTO0 TOTAL
DE LA CALIDAD

Le Empiane a0 £1 conleal de B¢ inlroduce of contral
Hene coniesl ¢ calided @n colided medarne
colidad Wodicions!

GRAFICA QUE MUESTRA EL GRADO DE DESARROLLO DEL
SIBTEMA OF CONTROL DE CALIDAD ¥ SU EFECTO EN LOS
COSTOS TOTALES DE CALIDAD
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5.1 ESTRUCTURACION DE LOS COSTOB OPERATIVOS DE LA CALIDAD

——Devoluciones
EXtOrNaS comcmmemm—y
— gsexvicios
contrecl de fallas
— Desperdicios

Internas

l—=Retrabajos

—~Inspecciones

Evaluacién

Costos de los esfuersos ———Prusbas
para lograr buena cali-

dad,
Planeacién

Pravenciones Entrenamiento

Motivacién

En la mayoria de las empresas de México y Latincamérica
los costos de calidad alcanzan valores que van del 10 al 30%
contra ventas netas, mientras gue empresas de ramos afines
en paises industrialmente adelantados andan enh valores del 2

al 8%, Estas cifras nos dan una idea del enorme potencial de
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reduccidn de costos que tensemos por estos conceptos, amén de
la wsignificacién econdmica que implica el mejorar el
porcentaje de cumplimiento de los programas de produccién,
reducir los accidentes, prolongar la vida de las méquinas,

aumentar la utilizacisén del aquipo, stec.

De acuerdo con todo asto, para presentar a 1la gerancia
beneficios concretos, esperados del programa, se determinan
los indices de:

- Costos de las devoluciones
- Costos de los servicios
= Costos de los desperdicios

- Costos de los retrabajos.

Comparando estos valores con los que debieran ser, al
menos en bases estimadas y 1la diferencia indicaré el

potencial da reduccién,

La experiencia actual nos indica que usando las
técnicas modernas como el Principio de Pareto, no es nada
atrevido ponerse como meta para sl ler afic al reducir el 50%

del potencial de reduccién.

En el caso particular de wmwuchas empresas, este 350%
significars muchos millones de pesos u estc seguramente sers
suficiente motivo para la Gerencia.
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En caso de no disponer de las cifras de costo antes
mencionadas, se pueden establecer directamente en cada
centro de trabajo.

- Porcentaje promedio de rechazos

-~ Total de desperdicios

= Total de retrabajos

$.2 GABTOB PARA REDUCIR COSTOB

El apego de un cinescopio respecto a las
especificaciones técnicas de disefio interrelaciona dos
aspectos fundamentales:

1. La capacidad intrinseca del procesc para cumplir la

espacificacién y

2, El descubrimiento de procesos que aseguren el

cumplimiento de las especificaciones,

Generalmente se puede obtener un mayor grado de
cumplimiento de las especificaciones utilizando procesos mis
costosos que tienen mayor capacidad. El uso de un proceso
miis capaz generalmente tiende a disminuir las perdidas de
manufactura debidas a calidad. Esto sugiere gue debe existir
un punto &ptimo para el cumplimiento de la calidad que
corresponde a un minimo en la curva del costo total (gra&fica
5.3A pag.?75) siendo é&ste fGltimo la suma del costo del
procesco y los componentes del costo de la calidad
(desperdicios, retrabajos e inspeccién de rectificacién).
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El problema entonces es determinar ese minimo.
5.3 COSTOS DE MANUFACTURA.
ordinariamente se considera que los diversos costos de
manufactura pueden clasificarse como costos del capital y
costos de operacién. Esta clasificacién de costos se expresa

en la siguiente figura.

CO08TO DE PRODUCCION

COSTO8 DE CAPITAL COSTOE DE OPERACION
COSTO DR DEPRECIACION COSTO DE MAMO DE OBRA
DIRRCTA
CONTO DE INTERESES COSTO DE MATERIAL DI~
RECTO
COSTO DE OPORTUMIDAD COSTO DR MANUFACTURA
INDIRECTA
L — ¥
MANO DE OBRA MATERIAL GASTOB
INDIRRCTA IND. I¥D.
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El costo de mano de obra directa representa los
salarios pagados al trabajador de manufactura por trabajo
realizado directamente en el producto. Los costos de mano de
obra directa para érdenes de trabajo especificas, se
determinan de las tarjetas de tiempo o de trabajo preparadas
diarjiamente por el trabajador de manufacturas o su
Supervisor.

El costo de material directo es el costo del material
efectivamente consumido en la manufactura del producto y se
refiere Gnicamente al material con gque se hacen las partes
del producto. Los costos de material directo para 6rdenes
especificas de trabajo se determinan de las facturas y
requisiciones de materiales comprados.

El costo indirecto de manufactura se refiere a todos
los costos no identificables directamente con 6rdenes de
trabajo especificas pero, sin embargo, se incurre en ellos
debido a la operacién general de la planta manufacturera. A
éstos costos se les llama con frecuencia "over head". Las
tres categorias principales de costos indirectos de
sanufactura son mano de obra indirecta, material indirecto y
gastos indirectos.

*"Mano de obra indirecta" es el costo de la mano de obra
no aplicada directamente a 1la manufactura del producto.
Algunos ejemplos de mano obra indirecta son los Supsrvisores

de Linea, encargados de almacén, personal de los cuartos de
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herramisnta y trabajadores de transports internoc, ®"Material
Indirecto" es el material usado durante la fabricacién del
producto peroc gue no llega a convartirse en una parte del
producto terminado. Algunecs ejamplos de materiales
indirectos son: aceites para cortar, lubricantes y 1la

mayoria de los suministros de manufactura.

"Los gastos indirectos" se refieren a todos los costos
de incluidos en la clasificacién anterior, costos que estén
asociados con la operacién general de la planta de
wmanufactura. Algunos gastos indirectos no varian con el
volumen de produccién y dentro de ciertos limites son
independientes de la actividad productora y la utilizacién

del eqguipo. Estos son considerados como gastos "“fijos®,

Algunos ejemplos son: impuestos prediales, seguros y

renta de edificios.

otros gastos indiraectos varian con los cambios en la
cantidad producida y se consideran como gastos "variables®.
Zjemplo de &stos son: energia calorifica, luz, fuerza,
premios de compensacién a los trabajadores y nmantenimiento
de maquinaria y equipo. Los gastos no pueden ser
considerados fijos o variables en forma permanente porque,

en general, cualquier gasto puede sar alterado mediante una
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ESTA TESIS W@ DEBE
SAUR DE LA BIBLIOTECA

fuerte accibn administrativa o, por otro ladeo, permanecer

constante como resultado de una falla en su control.

Sin embargo es conveniente considerar el gasto
indirecto come resultado de componentes: uno fijo y otro

variable,

La contabilidad de costos distribuye 1los costos
indirectos de manufactura entre los diversos departamentos
de produccidn y de ahi a sus diversos centros de trabajo, de
tal wmanera que a cada producto se le carga €en forma
propercional lo que le corresponde de éstos gastos generales
e indirectos. E1 problema, por supuesto es que esos costos
indirectos de manufactura no son directamente identificables
con &Srdenes de trabajo especificas ni con las operaciones

del procesoc gue son necesarias para realizar &rdenes.

Cualquier método indirecto para asociar éstos costos

generales con Srdenes de trabajo especificas deber&:
1. Prorratear los costos equitativamente,.
2. Ser simple de administrar.
3. No significar costos contables excesivos.
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5.4 COSTOS OPERATIVOS DE LA CALIDAD.

Los costos de calidad pueden ser clasificados casi del

mismo modo que los costos de produccién.

COSTOS DR CALIDAD

" COSTOS DR CAPITAL : COoSTOS DB OPLIMC!OI
L L I 1
COSTC DE DEFRECIACION COSTOS DR PREVENCION
'COSTO DR IMTERES COSTOS DB APRRCIACION
COSTO DB OPORTUNIDAD COSTOS DR FALLAS
INT. BXT.

Los costos de presvencién son los gastos en que se
incurre por el esfuerzo de prevenir calidad pobre. Los
elementos tipicos de costo que se incluysn en #sta categoria
son debidos a 1las siguientes actividades de calidad:
plansacidn de la calidad, ingenieria y trabajo de asesoria
aduinistrativa; disefio y desarrollo del .quipo'do wmedicién
de la calidad, entrenamiento en la calidad y preparacién de
materiales de instruccién; y tiempo de asesoria involucrada
en las evaluaciones de loa vendedores.
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Los costos de evaluacién de la calidad son los costos
de medir las caracteristicas de calidad para asegurar qui
estén de acuerdo con las especificaciones. Los costos de
evaluacién incluyen 1los gastos de toda 1la labor de
inspeccidn, supervisitn y de todo trabajo indirecto que se
requiera, tal como el usado en la inspeccién de recibo de
materias primas. También se incluyen los cargos de mano de
obra indirecta correspondiente a calibracién y mantenimiento
de calibradores, prueba e inspeccién de los abastecimientos,

pruebas de laboratorio y costos de certificaciones externas.

Los costos de fallas son los gastos generados por
productos gue no cumplen con los requerimientos de calidad.
Los costos de fallas internas incluyen todas las pérdidas de
produccidén, Estas pérdidas incluyen manc de obra, material
y gastos indirectos del desperdicio, esto es, gastos
acumulados en una unidad de producto hasta gue se detecta
que esta fuera da especificaciones. Otras pérdidas de
produccidén son mano de obra, material y cargos indiraectos de
las operaciones de retrabajo y mano de obra debidas a tiempo
perdido en la linea de produccisn causadas por deficiencias

en la calidad.

Los costos de capital atribuibles al esfuerzo de
calidad son principalmente los gastos por el eguipo de
medicién y de procesamiento de los datos. Los métodos de
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contabilidad varian a este producto. Estos costos pueden
ser <cargos especificos a producecién y controlados
separadamente; sin aembargo, para evaluar los esfusrszos
sspecificos de calidad, los costos debidos a calidad puedsn
ser extrajidos de los sumarios contables convencionales. Los
costos Indirectos de calidad son los costos de calidad de
los vendedores, los cuales estén reflejados en sl precio de
compra de los materiales y de éste modo representan un costo

de calidad para la compafiia compradora.

Tipicanente los costos de prevencidn son
aproximadamente 108 de los costos totales de calidad. Los
costos de avaluacidn el 25% y los costos de fallas ds) 508%
al 78%.

La elaboracidn del presupuesto de calidad sigue 1la
estrategia bisica de buscar un balance 6ptimo entre tres
conjuntos de costo. La (gréfica 5.3A pag.75) muestra 1la
estrategia.

Los aumentos en costo de prevencién usualmente dan por

resultado mejor calidad de apego a las especificaciones.

E1 tener mejor calidad de apego a las peacificaciones,
los costos de evaluacién tienden a bajar, esto es, se
requiere mencs inspeccitn de rutina puesto gue hay menos



defectuosos en cada lote manufacturadc; también es de
esperarse gue los costos de fallas desclendan. Al moverse
hacia la derecha de eje de calidad de apego los aumentos
nominales en gastos de prevencidén esté&n acompafiados de
reducciones significativas tanto en costos de fallas como de

evaluacién.

si nosotros consideramos los gastos nominales de
prevencién y/o evaluacién como la entrada al sistema de
costos de calidad, la salida es una significativa reduccién
en 8l costo de fallas. Sin embargo 1la salida puede también
reflejar reducciones en los costos basicos de produccién.
Puede resultar dificil obtener una medicién cuantitativa de
los ahorros logrados por el ssfuerzo de calidad, a partir de
los resimenes convencionales de contabilidad. A pesar de
todo, el potencial de tal rentabilidad de las inversiones en
calidad ciertamente si existen. En los pérrafos siguientes

se eXaminarén algunos ejemplos.

Una importante reduccién en el costo de produccién es
la posible eliminacién de algunas operaciones de proceso. Un
ejemplo simple a8 una pieza de latén que requiers un formato
en frio més dos operaciones de pulido. La mejora de 1la
uniformidad de 1la operacién de formado en frio (es decir
calidad de apego) puede eliminar la necesidad de una de las
operaciones de pulido.
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Otra posible reduccién en los costos de produccién
resultado de una mejora en la calidad de apego es una
disminucisn en los costos de la mano de obra indirecta y de
material asociado al herramental. For ejemplo, considere una
parte componente que requiere varias operaciones
consecutivas de wmanufactura. El1 mejor control de una
caracteristica de calidad dimensional en una operacifn puede
reducir la complejidad del herramental necesario para una
operacién de proceso subsecuente. En efecto, algo de

. herramental puede completamente eliminarse, particularments

plantillas y dispositivos usados para fines de localizacién.

Aumentar la calidad de apego también pued; reducir el
"over head" provocado por el excesco de capacidad productiva
requerida por un elevado porcentaje de produccisn
defectuosa. Esta es la situacién familiar de producir, por
ejemplo, 500 unidades de producto al dia para obtener 350
buenas. La proporcién de capacidad de la planta necesaria
para producir estas 150 unidades extras por dia, implica un
“over head" gue debe ser cargado en algin lado. Aunque @ste
es un punto de controversia con los contadores si nosotreos
estamos interesados en evaluar los esfuerzos especificos de
calidad, debemos concluir que &sta parte de "over head" es
debido a 1la presencia de defectuosos. Por tanto, es

obviamente un cargo en contra de la pobre calidad de apego.

[ L]



5.5 BAOES DE KEDIDA PARA LOS COSTOS OPERATIVOS DE LA

CALIDAD.

La planeacitn de la calidad est& basada en los datos de

Costo de calidad. Bfsicamente hay cuatrc maneras de utilizar

éstos datos:

1.
2.

3.

Medir el resultado de la actividad de calidad
Identificar las &reas de mayores pérdidas

Programar las acciones correctivas asignadas al
personal de Control de Calidad disponible y
Presupuestar los gastos relativos a calidad para
balancear los costos de prevencién, evaluacién y

fallas.

En relacisén a la medicién de la actividad de calidad,

la Gerencia debe comparar los costos de calidad

correspondientes a un pericdo con los otros. Normalmente

esta comparacién se hace en una base mensual o trimestral.

Debido a que la actividad total de manufactura varia en

los difersntes periodos, es imposible comparar en términos

de cantidades absolutas de pesos, sin embargo se puede hacer

una coaparacién refiriendo los costos de calidad de un

periodo a la misma base en qgua se mide la actividad de

manufactura en ese mismo periodo. Esto es un tanto an&logo

al métode indirecto de aplicar un "over head" por medio de

un porcentaje asociado a una base medible. Por ejemplo,



puede suponerse que el costo de la mano de obra directa es
proporcicnal al volumen de la actividad de manufactura y
entonces, expresar el costo de calidad como un porcentaje de
la mano de obra directa. Este procedimiento eliminarsi el
efecto de los cambios de los volGmenes de la actividad de
manufactura en la medicién de los costos de calidad.
(Obviamente, si todas las variables permanecen constantes,
excepto el volumen de la actividad manufacturera, el cual
aumenta, es de esperarse que aumente el costo de calidad.
Por tanto, la comparacién de los costos de calidad entre dos
perfodos careceria de sentido, si é&stos costos fueran
expresados en cantidades absolutas de pesos). La (figura
5.5A pag.B8) muestra la comparacitn de los costos de calidad
por trimestre, expresados como un porcentaje de la mano de

obra correspondiente a cada trimestre.

Las comparaciones de los costos de calidad solamente
son v&lidas si la base refleja exactamente el grado de la
actividad de manufactura, es sensible a los cambios en el
volumen de ésta actividad y no es influenciada por factores

extrafios.

En la préctica se ha desarrollado el uso de diferentes
bases, contindose entre las m&s comunes:
1. El Costo de Manufactura
2. lLas Ventas y
3. Las unidades de producto.
[ 1}



La seleccibn de la base adecuada varia con las

diferentes condiciones de manufactura y costos.

En la (figura 5.5B pag.88) se muestra un ejemplo de
comparacién de costos de calidad determinados sobre tres

bases diferentes:

1. Costo de Calidad expresado como porcentaje del costo
de mano de obra directa

2. Costo de calidaad por unidad de producecién
equivalente y

3. Costo de calidad expresado como porcentaje del

importe neto de las ventas,

si éstas tres bases dan aproximadamente las wnismas
tendencias, es da esperarse que las tres medidas sean
reaflejos exactos de los costos de calidad para los
respaectivos periodos (a menos, desde luego, que los tres
estén distanciados por un mismo factor extrafio). S§i las
lineas de tendencia no son paralelas, una investigaciétn de
las causas posibles de falta de paralelismo pusde conducir a
una seleccién correcta de una base para las condiclones

dadas de manufactura y costo.

a?
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$.6 PRESUPUESTOS Y CONTROL DE 108 COSTOS DE LA CALIDAD

Un sistema presupuestario inteligente debe consistir en

tras tipes de presupuestos:

1. Un presupuesto de operacién, mostrando el plan de
accién para el sigulente perfodo.

2. Un presupuesto de gastos, mostrando les conceptos
y cantidad de dinero necesario y

3. Un presupuesto de inversiones indicando 1a

adquisiciones de activo fijo planeadas.

La preparacién del presupuesto de operacidén es de

interés fundamental para el Gerente de Calidad.

Un control adecuado de é&ste presupuesto presupone el
anflisis sistemAtico de los resultados no solamente de las
erogaciones sino también de la accién de calidad; en
comparacién con las metas establecidas, siguiendo con 1la
decisidn de acciones correctivas. El1 control implica
necesariamente la correccién de todo 1o que no va de acuerdo

con los planes, o tiende a salirse de ellos.

Para &sta funcién de control debe disefiarse el sistema
de recoleccién de 1la informacisén relativa a gastos,
desperdicios, retrabajos, rechazos y servicios, todo ello
perfectamente clasificado dentro de las &reas normales de
los costos operativos de calidad.



cCcoONCLUSIONERS

En base a 8 meses de prueba de este nueve sistema:

1.~ La optimizacién del sistema de inspeccién final a
disminuido el tiempo de evaluacisn de lotes y por

tanto ha disminuido coatos.

2.~ E1 wsistema ha disminuido el mansjo de cinescopiocs
en la inspeccién final, evitando posibles accidentes
a supervisores y operarios y la cantidad de unidades

dafiadas por el mismo,

3.~ El disefioc de las hojas de inspaccitn ha sido
comprensible a todos los niveles y ha facilitado el
manejo de datos e informacién a opsradores,

supsrvisores y gerentes,

4.- E]l sistema ha ofrecido una pronta retrocalimentacién
de la informacisn evitando 1los errores de
manufactura y por tante previniendo defectos en

futuros lotes.

5.~ EZ1 sistema se ha convertido en un languaje és
Ccalidad comGn en todos los niveles jersrquicos de la

empresa.



6.- El1 sistema ha disminuido 1los defectos que 1llegan
a los clientes en un 87.2 % generando asi m&s ventas
Y dque otras manufactureras sean mencs compstitivas

en el mercado.

1 2



BIBLIOGRAFIA
LIBROS DE CALIDAD

Crosby Philip B. "calidad sin Ligrimas."
Editorial C.E.C.S.A.
México, 1987.

Crosby Philip B. "DinSmica Gerencial.™
Editorial Mc Graw Hill.
México, 1990.

Crosby Philip B. "El arte de salirse con la suya."
Editorial Diana.
México, 1990.

Crosby Philip B. "La Calidad no cuesta."
Editorial C,E.C.S.A.
México, 1987.

Crosby Philip B. "La Organizacién Eternamente Exitoga."
Editorial Mc Graw Hill.
México, 1989,

Deming W. Edwards."calidad, Productividad y competitividaa
(La salida de la crisis)."

Ediciones Diaz de Santos,

Madrid, 1989.

buncan Acheson J. nControl de Calidad y Estadistica
Industrial.®

Editorial AlfaOmega.

México, 1990.

Feigenbaum Armand V. "Control total de la Calidad.™
Editorial C.E.C.S.A.
México, 1986.

Gitlow Howard S., Gitlow Shely J. "Como mejorar la Calidad
1a Productividad con el NMétodo Deming."

Editorial Norma.

Bogoth, Col. 19893,

Gonzélez Carlos. "Control de Calidad."
Bditorial Mc Graw Hill.



-

Grant Eugene L., "Control Estadfstico de Procesos."
Leavenworth Richard s.

Bditorial Continental.

México, 1982.

Harrington James. "Como incrementar la Calidad y la
Productividad.®

Editorial Mc Graw Hill.

México, 1988.

Ishikawa Kaoru. "Guia de Control de Ccalidad.®
Editorial Norma.
Unipub, N.Y. 1985.

- Ishikawa Kaoru. ":;Qué es el Control total de la Calidad?®

Editorial Norma.
Bogot&, Col. 1986.

Jursn J.M. "La Planificacién para la calidad."
Ediciones Dias de Santos.
Madrid, 1990.

Ogliastri Uribe Enrique. "Gerencia japonesa y Circulos de
Participacion.”

Editorial Norma.

Colombia, 1988.

Ott Ellis R., Schilling Edward G. "Process Quality
Control."

Bditorial Mc Graw Hill, 28 Edicién.

N.¥., 1990.

Walton Mary. “"Como Administrar con el Método Deming."

Editorial Norma.
Bogot&, Col. 1988.



BIBLIOGRAPIA

LIBROS DE INGENIERIA

Bernard Grob, "Basic Television and Video Syatems."
Editorial Mc Graw Hill
N.Y., 1984,

Bernard Grob, “"Televisién Practica y Sistemas de video.*
Editorial Alfaomega.
México, 1992.

cannon Don L., "Understanding Communications Systems."
Luecke Gerald.

Editorial Texas Instruments Learning Center.

Madrid, 1988.

R.C.A. Corporation, '"Television and Color Display.®
standard of R.C.A. 1988, 1989, 1990, 1991, 1992.

Say Donald L., Hedler R.A., Maninger L.L., Momberger R.A.,
Robbins J.D. "Television Engineering Handbook.®

Editorial Mc Graw Hill.

N.Y., 1986,



	Portada
	Índice
	Introducción
	Capítulo I. Conceptos y Parámetros Relativos de los Cinescopios
	Capítulo II. El Sistema de Calidad de Producto Terminado Preventivo y de Retroalimentación
	Capítulo III. Factores que Generan Fallas de Calidad
	Capítulo IV. Clasificación de Defectos
	Capítulo V. Costo de Calidad
	Conclusiones
	Bibliografía



