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INTRODUCCION 

En estos tiempos en que la globalización es una realidad en el mundo, nuestro pais esta cada die 
más involucrado con los palma de América del Norte y América Latina, por lo'que es de vital 
importancia que empresas gubernamentales coreo la Preenradada Federal del 
Censusider(PROPECO) empiecen a revolucionar e implementar, un Mama de Ceshal de 
Calidad que permita hacer una evaluación muy confiable de los productos y servidos que produce 
e importa nuestro pais. 

La competencia de productos en el mercado mundial es cada vez más Mildo debido a que algunos 
palees se han preocupedo no solo por la producción sino por la gane que hace me producido, ellos 
saben que mientras menos errores existan ale hora de hacer un producto o prestar un servicio, este 
producto podrá salir al mercado a un costo menor y con menores defectos. 

El siguiente trebejo consiste en organizar lo desorganizado y triar de que la gente que se encuentra 
en un nivel directivo se de cuenta que debe existir una área de, control'de calidad oda ingenieris de 
calidad, en nuestro caso dentro de la Procurado" Federal del Consumidor, (PROPECO) y de que 
los estudios de calidad deben empezar por que ellos mismos, deben atender lo que es le calidad y 
luego la gente que loe realiza, pare seguir con los fabricantes o prestadores de servicios que son los 
que fabrican los productos y brindan sus servicios 'y laminar con los consumidores que compran 

Otra cuestión de este trabgo tité el tomar en cuenta al consumidor, pare saber detectar que es lo que 
desea, que el final de cuentas le evaluación del los productos analizados se verán afectados por ellos 
y que es lo que desean al comprar un producto de ene manen el fabricante tendrá una visión más 
amplia de su producto y las neessidedee del consumidor. Por lo que estos produetos tendrán la 
finalidad exacta pare lo que van a ser fabricados asi como los que prestan sus servicios si tienen una 
mete definida tenderán a servir con mayor eficiencia el consumidor. 

Se hace énfasis en la normalización su historia y'de donde se parte para hacer los estudios de,  
calidad ye que estos forman la pede medular de, ellos pero también deben ser susceptibles a 
modificaciones ya que no son perfectas y deben ir concatenadas coa las necesidades de los 
consumidores por todo esto, es de gran importancia dentro de las pruebas  de calidad y revierten 
gran relevancia, y su alodio pera actualizarlas y mejorarlas por la gente que se dedica e esto, 
replanta gran trascendeocia debido a esta globalización que;se esta presentando, 

Otra parte, medular dentro de, los estudios de calidad es la .de los método. eetedIsticos y se hace 
mención de ellos en el presente trebejo ya que representan una gran ayude e la hora de aplicarlos 
tanto para los productos que 'vana ser parte de la muestra pare su estudio y poder tener irnos 
multados que reflejen le realidad de los mismos. A la hora de evaluar los productos o servicios la 
aplicación de estos son pene muy importante pare el criterio de evaluación. 



1111111ENT011 DE LA CAUDAD 

Para dar una panorámica de los elementos que intervienen en un Sistema de Control de Calidad 
continuacida enunciaremos los mis relevantes : 

Lo primero que era preguntaremos es aQed ea h calidad? 

filgallicade de h palabra "calidad" 

La palabra calidad designe el coqiunto de atributos o propiedades de un objeto que nos permiten 
erakir un juicio de valor acerca de él. En este sentido se habla de la nula, poca, buena o excelente 
calidad de un objeto. El significado del vocablo calidad en este caso pasa a ser equivalente el 
significado de loe eirmüsos esesleeela o perbecida. Se ha acostumbrado hablar de perfección en 
relación con lee mejores expresiones culturales, como lo son las obras maestras de arte en 
cualquiera de sus inanifestacioaes: erquitecture, pintura, música, literatura, etc, Últimamente se han 
gMeado e le ectivihd de la istanufactira, debido, sobre todo, a le importancia que esta actividad 
económica comenzó a tener desde la transformación industrial y, sobre todo, en le actualidad. 

Cumple tradielead de calidad 

En el concepto tradicional, la calidad tiene que ver casi exclusivamente con las especificaciones. Un 
atícelo tiene calidad si cumple con las «pacificaciones establecidas. En la medida en que no las 
cumple, deja de tener calidad. 

La calidad es batir bien las cosas a la primen'. Lo que cuesta más dinero son las cosas que no 
tienen calidad . alear bien las cosas ele primera es una autentica generadora de utilidades 

¿Cómo legrar qtar km cesas es baya bien el. primera? 

La alta dirección, debe eseoperaree de que todas las 'bochan administrativa tengan la oportunidad 
de deseroPefiar sus responeabilidedes. 

Lee altos *actives pueden  o  no, darse cuenta de  lo  qua  necesarioeelieriden lo quehacer para lograr calidad 
peor mia poden emitir, aunque estinaquivocadoe, que 	 debe hacerse. 

Un 

a 

program de administración de la calidad se refiere a tres objetivos importante: 

1.. I 	un "1"1",--.-"--" competente de administración  de calidad en el sector de servicios. 

2.- Nimbar problemas imprevistos causados por no cumplir con los requisitos. 

3.- Reducir el costo de la calidad, 

P 	basar estos objetivos es necesita de gibe exista: 



Actitud y participación de la Dirección. 

... 	Administración profesional de le calidad. 

Programas origineks. 

Reconocimiento. 

Adatad y Perddpeeldn de le DIreleide. 

Lo primero que se dele intentar en lograr nue loe directores ipm peeticipen en los programe, loaren 
entender bien lo que es calidad y a ptedintims a isirne.Le tilleciós tiene que comprometerie a 
Rimar acciones cuando es Oda di la M'id: LOirer 	ladee niWlee Olmeda« lema 
actitud correcta hule celidad 	 ' 
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pebse:reiqudeteremeemrde un poco de investigaciónr deietc°24/14111ide y fakeillidc  idedieosecis cidtlitabtenroede, imPill"  Los errores son causados por 



Los directivos dicen que le calidad es algo buceo que no es medible que el error es inevitable, que 
le 	tele interesahacer las 	bien desde principio,  gen no 	cosas  

El objetivo es borrába creencias erróneas y reemplazarlas con otras ideas mediante programes de 
qua entiendan Men lo Mie es calidad, 

Formar'cosiiejos de calidad por erra pera determinar los programas requeridos per el 
penad corporativo. 

Progreame como asuntos del contumidor. Autávaluscider de la calidad; del ambiente, . 
jorentleModi le calidad pul proveedores de servicios eté.' , 	•  

La  dimitido Mose que investir dirime para conducir pruebes de calidad con el objeto de que no haya 
problátaidiearri 'de dee da Debe imideMerse de inowliebi uM propine de esitmnentiento quo .• 
cueca IMICIO: tiempo y diere,- elcual piiede ser benéfico. inspecciones; pniebes y-• medida' „ 
Correctleas debla Reverse e cabo antes que los problemas' es agudicen el grado de convirtiese en • •  , 	 ,,• 

Preeesteida, oo  se 	de Merar, lo dificil es lograr su aceptecien, 

La tidutlidebeciíit de la calidad cama forma sistemática de garantizar que las actividades se lleven 
alabo en le Ponis ea que &Irá ooncebidee. ' 

Oirá definicidnei de calidad: • • 

!báteselas ás as producto o lervkio 
Aiswricit de  • • 	• 
edemiecide el uso ••• 

- 	, 

la Tree* de Jimia • 
• 

Joseph kali, aa su libro niwiev„,—.—, Cauasol Hindbook, 	edite, do en 1931, irád el reollierdo leeiá=landt  
imbebtacieles que los administradores Mien 	s de loe abonos 	 • 

ineetilleideloodela calidad' y 	el ' Poblaos  sí el lo refiere a 	codos quo  cuestes 	taller que reparar lo  
delbeesee' a, 01 tener  91» uw eme—  harpa  ao lagar Oe usadas  lata 131941415i 

 se .oprimieranbdi 
estos' coitos 'iiivistiendo en 'el Mejoramiento de la calidad, se logrerimi .1100,01 verdaderamente  
eibetuecialei. 

Por sato, beeplaurea baca Una' ProPlieere de tras Pasos Pera poder tener calidad, esta traducida a 
la terminologle &sacien que aqui prenotamos: 



PialliiiCaCiál de la calidad 

C,oetrol de costos, coetrol 
insolada 

di Pu" Gano: di 

103  Primito quo Mema 	al al  *esa°ds was sstnfidia 

ipuirao De 1114A EMATZGIA 

Usa eslrategla es el co-j-alo de M'OACI que deberes lir deaairolialas pare lograr los objetivos 
selratf 	. 

trivie  h  :tsmentsi dittinpuir salte °g."' cfonciallsks 	entre 

Para bao« que les masa salve mejor o cae 
bus Milla iiddzlit   

Le calidad de tm sientas maneas ea el macelo antrior. 

m menee* es se apele y ea sus activos biés 
Producido lindesiii la  ludida que lo os. 	rusPiiimiceerilY ukillidinuids Y "tal 111411  

Usa orpedneide queso den wia polltirA 
alances., miné mil al fiemo gellealel: =ar sus culdr" y que,  por lob, los modifica 

sa fosara 

¿QuiN Ime enreesslat 

utreeitiootme sistreultisioesquoel coejeasoialoica  de acciono qua debité' ser éseimaidai 	loar loe eldelieee 
dosomisor los resp000dioo 	ir y priori:ir lo problemas e n'olear, pltriass solaciomes, 
_ 	y 	yero lo  para 	aslpter mensos para llevadas a cabo y ~lee« la 
Ame pitiOdiCiále 	los lb/MIL 

Indo que «isla tmecisacle de lo 



del remo  N opounilmellie á el 'proceso de revendery 01 	19.11,41_4".611•7_1.e: eitiedae ándeedsidid Pe", lellledelble de memo. y gliviclisn  nuestro "ceso tleiemidU de he posibilláás ende dedil peen reasumir y , 
Pedeme,  

haide le aenielláción es el eilleino del hondini por inerodeecit ua edil en d desorden; 
pu véale  h otalUplicld d de vendado' ediedku, palmear des. 'nadó de ceeldejkled auno 
de dieddided: enlemilkieddei es mi Medida que My al nehmen» e tener ceden: 

üllinueni Y neeinalliedda N álice pdeciedbuille es Moción con k tecnolopli, la inhábil',  
eePedle•e0 ~el YrJeledledel• 

Moeda' de la seruellandia 

le «Nimia por Imputo& le nomelIncién al grupo de requidue similares y relacionados. 

edil lee reselellee de le nonialisecidn y el aspecto de le misma, puede establecerse en 
dilate*" llama tentó d'adeudo un principio como denominando la edeneidn de un cieno 
sepeole. lambda debe Wenn, que un delemiinado requisito puede quedar asignado;a uno o más 



Los siguientes ejemplos de algunos aspectos de la normalización: 

I. 'Una serie de nomenclatura o de definiciones de términos. 

2. Un esquema pera limitar un variedad de tangos, formas, grados u otros parámetros, 
destinado a satisfacer más económicamente lea necesidades del consumidor. Detalles 

3. Una especificación da calided, composición o funcicoamiento de un material, un 
insInnnento, una máquina o me eatrnettlrn 

4. Un método de muestreo o inepeccióm pare determinar la conformided de un lote de 
materiales o productos con un remilga° especificado, mediante la inspección de una 

. Un asilado de pamba análisis pare verificar las crnectsristiou especificadas de 
-o 

6. Un diodo pera definir y clasificar produMos Murales, Plise 	madera, minerales 

7. Un código de prácticas relativo al diseno, conetrucción, operación, 
mentsnimisalo de o edilicio, de qua hetalición o de una máquina. 

Ve código"de práctica pan gl espeque, weeefeeeide y  ifeesPerie de 
polacos. 	, 

NMIdaMnistiiallasellie 	

m 	

que van a atular  

fál 	 hesito ~mima d 11111.0 de Pereeeeepara  
noso a" 	h ihnsai  y explicaremos les mas 	 tros delincan. como 

Idernies rptawiaMa 

Nones& asociación 

noma, 

NamuaNlu lNaststi 

La nonnallarnitass nivel Manar la Cali influye en le prodUctilidad nacional y 'en el comercio, 
"asao "asao nieblal como internacional, está Cantárida •. como un elemento  de la normalización 
irnamecionid y corno el más halagaste litidamento de los cinco niveles de normalización. 	• ' 

. Una norma racional el promulgada deipurn de consultar a todos, los intereses efectodos en un pais, 
e Ira* de Mil organización nacional de nomas que puede ser Ornamental,' no gubernamental o 
emisigidornamernal, 	 • 



Normas latereacioneks 

Son las resultantes de un acuerdo internacional entre naciones indepeadientes y soberanea que 
tengan intereses comunes. Dichas normas "se disiden en dos: Notan Rellene'« y Noma 
Internacionales, 

Normas Internacionales Regionales. La creación de fórmulas compleja, dentro del comercio 
internacional a originado un nuevo nivel de nonnalincidn deamaivado iaternaciorml regional, las 
normas regionales son producidas por un organismo que agrupe varios paises que tienen intereso 
comunes. 

Estas normas tienen el exclusivo propbsito de favorecer el desarrollo del ~cambio comercial y 
le prestación de le/vicios, entre setos pelees; ad, demi, beim alineo eles es hm fonnado estas 
organisecionee en diversas regiones del mudo, a el do de 1957 a Europa, fui creada la 
"Comisión de Nonnaliseción pera el mercado coenda", que se basterna ea 1941 ea un orgullo° 
Me complejo adoptando el nombre de "Codeé Europeo de Coordine:Me de Notase' (CM). Este 
comité as encuadra constituido por repreeenteales de los orepaismos matimmles de nomealiración, 
de loe paises que pertenecen e la comunidad económica europea (CEE) y ale Asociación Europea 
de Libre Comercio. 

Bes el leo de 1945 ea Klub, en le codenecia de Planeación Readmita y Coonlieecide Industrial 
de los pibes kabes, recomemló eemblimer la Orwell:idén Aun pare Normas y Medidai, le que 
constituyó poco M'Inés ea Ir "Orgeasimcián Árabe de Nomalimicida y Miadólogle"(AOSM). 

En 1947, se constituyó el "Comité Asiitico de NommliaaciónIASAC), formado por la mayor parte 
dala palees de Asia, inellyendo e tapia y Auelielia. 

Eximen divinas orminiracioem mis que se encargan de prepare, normes a nivel regional 
inteemelestel, pero considerando la podado glogréfies do nomino pele y les setrechos vinculo con 

. 	otros paises y dadO que Maleo filmo miento:sede el Treledi de Obre emeeeele con Chile, 
Colombia Y Voneenele, resulte de relevante impedancia el ameekiár e la Cambio:41~k~ 
de NOMIll Técnicas. 

Cilliffill Pasamerimmalia Mal* %lita (COPAN» 	 de  

	

el ato de 1%1 en Montevideo PIMIIY, arbritiernellee, 	hija nnistik  .. . 14110111. 
un

. 	pone. 
diSs  ciallhee:s 

palees
• 	~~4-- ---Pi etedishiRealsel ello de 1947,1kalli  1111 "Id:: PallaiticalaCill"  • 4;41  ralrininlin:::- ' Panámáriceio de Normalimeido, 	_ _ 	_. 	os ama 	Técnicas  

resolvió arar el "Comité Pmemeriesno_iteNorease T
cu do 

tocalesamoc:isolOrroarmoodiodo 
 de 

 Nonio 	, 
por los miembros, y no, Anh _____111"halMji_954. 	' loe  hasemionos pera el «Mi Pagemeeklm,  de le 
invité sun; reunión con el ~mil "I 	a  modos rasgos loe  hímenes 41111leall ., a  &rente le , mactiOnede , reunida se 	 los 	do  nom, 	

en ~mil idn le d'alocó etacem mi que se  	estudia 
ser 

onoloi:instmoroodo 
común 1 mui.,------zacht, di.  &jimia  que  ' isaineadin la al riPill° "So de  " . 	• 	se eligió latinoamericano, ricamo-----,  nobilmen'te  eal  1961, en le 	d a.  den ofdonsel  410'04 este joee ellsobuems deandlosierieeMstoosi en fLibre  

"
omu 

sian'ejl:rilejseo lireccolletó" y unelSellseiostenden
elarla General 

yde hinietsochsbroa deitle-0111111015"  il, 	de 
Comercio(ALALC), cuyos palees en su mayoría AN 



Une vez que la ALALC, tuvo conocimiento de la existencia de COPANT reconoció e ésta con 
carácter de asesor, a nivel de secretaria, y finalmente en 1964, en Nueva York se reformaron 
algunos estatutos, quedando como principales fines los siguientes; 

1. Fomentar la cooperación entre sus miembros activos y facilitar la divulgación de las 
normas emitidas por ella. 

2. Promover la comprensión de los gobiernos, la industria y público en peral sobre la 
impedancia de h nommlinción pare el proceso Molifico, industrial y comercial y en 
consecuencia, para el bimotor aoosómico de loa pueblos, 

3. Proponer nomas panamericanas, qua simas de gula a los miembros en el contenido 
técnico de sus normas nacionales. usando el Illád1110 las noma' existentes. 

4. Procurar obtener mas mayor uniformidad en lee PeacriPslenea de lae normas  que 
emitan sus miembros activos. En cuanto a la lecnologia as procurarádr igual • le 

la de 	Ofplálleide internacional de NormaliancIón (1110) y 	la ComisWn 
Electrothmice IfeellaCkind (In),  

blindar la crucis:e de 	 ls orgianpen activ  immosde °reemboen laido en los pelees que los poseso y 
persuadirlos para que 	 Comisión.

6  

	
solo palie he  

Mollear relación SO la ISO Y ler Peeenserr 	selvosa corro somas emitidas por la ?maiálliestet. 	elm_°6.11pecksaileuresur 

 falerttsoioaalas 

y 
normas

as  
de agudos orden lit"' estimular le 

cogadagelones Comisión en los Comités 	
alta subes ión ea les temes en queter. 

7. 	

C011111011C sales 

. Eatablecer si lo cree conierdatoenrearcalose°4(aorigicItielerés glonladeg  pies 
mil* °M'ilación de los 	Panamericana de AsociaciónIsgarmieros 

la 
América latina (CEPAL) y 	_ 

coa Ibas. a fin de recibir el Cligligilient0 	nen 

Los pelees que pertenecen a COPANT, namesestados por ama arfnmpoaihs TI atgaaiaaos 
mncional de nomnalleación son los siguientes: 

Arriaba,' InOiNto Argentino de Rackmallición de MolerieheONAM). 

Oratil.,. Asociación Biesililla de Noimis Tknien (AIINT),: 

Instituto Boliviano de Normalización (113N). 

COim Rica. • 

El Salvador.. • 

• Hondura:s. 

Nicaragua., 



Guatemala.: Instituto Centroamericano de Investigación y Tecnología Industrial (ICAITI). 

Colombia.- Instituto Colombiano de Normas Técnicas (ICONTEC). 

Uds- Intitulo Nacional de Investigaciones Tecnológicas y Normalización (INDITECNOR)  

Ecuador,- Instituto FAUGIOÑII0 de Normalización (INEN). 

EE.UU.- American Nations' Standard blande (ANSI). 

Penetro.- Intitulo Nacional de Tecnologie y Nominación (INTERCNOR). 

fiord, lastimo Nacional da Normas Técnicas Industriales y Certificación (INTERCNOR), 

Usugny.- Instituto Ungueyo de Normas Térmicas Industriales y Certificación (INANTIC). 

Vesenek.- Camisión Ventolina de Normas Industriales (COVENIN). 

La COPANT, cuenta 110(1111111.1141 con 27 coral* nadan y  1/2 subcoardifi y  so ¡Mono Por las 
conribuciasse Anaeciens de sus miembros, cuyas 0110118 son fijadas por la Asamblea General. 

»mis Intemsdesalas 

141 torno innmeionalei son las normas Monda. por una organización de nomudinciós que 
grupo u cogito di nadases isdependeute y soberanas, 

, 	- , 	 • 
Rilialonne unidas dos ommineken que Morse nomas a éste nivel. Le Organización 
Inienedial de Nonialinciós (ISO) y la Comisión Vendimia 11110111/£10‘1(1EC), Mismas que 
lauden nordiesdemeate inbeiendO una, el campo deja electrottenie y la otra todos los demás. 

. 	. 	. 	 • 
La nominación e en nivel es batean más Problemática que en los anteriores, debido e los 
ditramntea aldea de dendollo de loa palies participantes ws diferencias geográficas y 
chisiblógion y le anidede Ise limbo anal de "duenda. , 	.  

Orinsiermlie Islenaelensl de Neriedleselén 

Es 1944 se endilgó el Comité Coordinador de Normu de las Naciones Unidas (UNSCC) 
constituido por Orgninciasee de II pibes aliados cuyo objetivo principal fué coordinar las 
actividades de las Mann nacionales de sus miembros. 
Prebleisme de Nrireedlaseiés 

Un problema de aormalización es aquel que incluye requisitos impuestos e cierto sujeto de la 
nonnalinción a t'enrollado nivel, 
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Problema de Nonaelleseién y Norma 

Una norma puede considerarse como un documento que contiene la solución e un problema de 
normalización, 

Si determinado problema de normalización corresponde al nivel internacional, debed intentarse 
encontrar una solución única, principalmente un norma internacional. 

Si esti afectando e nivel nacional, tendrá que haber lamas soluciones como pelees. 

CLANIVICACIÓN De NOMAS 

Por su esencia las normas pueden clasificarte en Normas Melca o Fundamentales y Normas 
Industriales: 

Norme Obleas* reandirmerstalse 

Son aquéllas que definen conceptos firmiaasentala de la ciencia y de la *idea, Islas como 
unidades, simbolce, tentrinologis, defietkiónis, norma de nomas, ~roe normalek formato de 
;Wel" dibujos, clasificación de documentos; islas nonma, por su nah ralea miel producto de 
inveeüpción eleilifflea o lecnollika, y por lo lerdo, no expulsa a discusión. 

!bruma Ibidualriales 

fioa &guilles que «óleos las natereseies empece° e les cueles se dable, clasifica y califica un 
material, producto o procediatiesno que selláis les necesidades de uso e que edi de dad. y 
deben ser producto de un prosigo de nonnalizaciós. Comprendidas en dm* pipo, pueden 
comides/me lee @pisases alease de nomas: 

ibones de CalMad 

Qie determinan, mediante especificaciones, el embudo de careelerialicia Sir" químicas o 
biológicas que debe tener une materia prima, elemento o producto útil pase el uso e que se distes. 

NOVENO 41111N111911111ei 

Que definen romas, dimensiones y tolerancias de elemeeloe, pitase ̀y  olijetoe. Ellii grepo de 
normas, dificilmente puede esperarse del grupo de nomas de calidad ye que, genarakeesue ley 
problemas dimensitmales que a la vez son de calidad como por ejemplo, el grado de acabado de une 
superficie, 

Neme de Midas de Pruebe 

Que contienen les dieposiciones que regulan los sistemas y procedimiento de pruebas elegidos, 
incluyendo ocasionalmente los procesos de muestreo, análisis químico, pruebes Adosa y biológicas, 
la descripción del equipo utilizado e ilustraciones necesarias. Por ejemplo, detenniseción de la 
viscosidad de los aceites aislantes pera transformadores y cables por medio del viscosimetro Eagler. 
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Nema de Seguridad 

Que tratan sobre las medidas que deben tomane para prever y evitar accidentes de empleados y 
equipo, por ejemplo, empleo de los colores en la industria, equipo de`protección personal, requisitos 
de mettridad pera le consenación preventiva de aparatos y equipo eléctrico, concentración de 
sustancias tóxicas permisibles en la atmósfera y todas aquellas normas que tienden a a ordenación 
de un proceso de trabeio. 

Todas estas Nomas existentes, no son perfectas, asan nacionales o internacionales; lo cual se debe 
tanto a que quienes eetablecen las especificaciones no se actualizan constantemente. Por eso, dichas 
moneas son, en panal &fichaba. 

De Mi que sea frecuente el caso de productos que cumplen con especificaciones y que, sin 
albergo, no resultan a entera satisfacción del cliente. 

Por, ceo se importante en el laboratorio toser un nuevo punto de referencia de lo que es la calidad y 
por lo tanto mbar que le eallilad tiene que ver cee lee misiva de lee asee ld ee.  

U. predeecte e anide llene calidad ea la medida se que sitiaba he clittichelym del d'elite. 

de l mis el 	
e que los productos cumplan lean para 	con ciertas restricciones Corno 

togas las assmis 
 si empleen 

la 	a mona ievegisedor no es debe codo/mar con solo saber que cumplen sino aplicas  
pura poder calificar el producto con mayor exceso y conocer lo sipo ÑMv; 

elleidée ás Camal.« 

Se define como "coneumIdor" cano la penosa que solapa castidades pequelles pare su uso 
pereced. Seta Maicillo eleve pera le mayoría de la población, dicte a un númerode elevado de 
placeas. Elles momee ameinierom el poder de compras que sostiene ala mayoría.  .. habla  
hek411140 44111110  de lag " 	"is mistas 

=dr. está ani 
 eetfaw 

sonerfotp:slairli 	deP  !wats ~rol" la 	relativas sus 
 ileCeddedni." 	mal. Nadie be acumulado hall condicionas banjo h. gra se usa el producto, as 	o se usa 	' 	 emitir  experiencia en el uso del producto. Nadie ola (melificado, en cuento a experiencia, para  

juicios en cuanto a lo qua este ylo que disgusta. 

¿Cuáles eme lee aeceeldedee de lee ceeemelderest 

La misión consiste en determina cuáles son las necesidades de los consumidores 

Le entrada es una lista de consumidores. 
El proceso es una especie de inveetisación de mercado. 
La salida es la lista de las necesidades & los consumidores. 
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ENTRADA 
	

LISTÁ DE CLIENTE 

PROCESO 
	

DETECTAR LAS NECESIDADES DE LOS CLIENTES 

SALIDA 
	

NECESIDADES DE LOS CLIENTES 

El oitiato  de  las necesidades humana* ea bastante ~PIO,  porque " ger« humanos son 
onallPkios. 	*mbar en ale lame, pronto descubrimos que hay mucho por debajo de la 

Los consumidores pueden meeifeder sus necesidades en sanción de los bienes que desean comprar.' 
Sin embargo, me necesidades reales roa las de los servicios que esos bienes pueden suministrar. 

Los comumidems espeten que los productos: 

adeatedmneale para cl propósito para el que lo han campado (funcionalidad del 

• ámale un tiempo razonable (duración del producto) 

e Y con euvicio desmate de le venta que proporcione mantenimiento el producto (servicio da 

A e* pinar ergo& 1111.111fillliMAOS le le suele designar con la letra Q 

Los matalladdasas egasea, además, que loe productos: 

oMirspwMornnwlh 

A este atoado reqPaeriesienso ee h &sigas le letra C 

y eme le eabege ee hese M el tiempo y en la cantidad convenidos,pare podera lificar 
edeollidlinanla 	producto que le tent& ea el laboratorio deben reconocer las aaraaiceriatiaaa 
principales del pialo e calificar, 

A ente »roer requerimiento se le conoce con la letra S (schedule) o D (del ivery) 
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La funcionalidad del producto tiene que ver, además, con características adicionales, esto es, con 
características directamente relacionadas con el funcionamiento del producto, como lo puede ser el 
manejo a control remoto de un aparato de televisión, o el servicio de alimentos o bebidas que una 
linea aérea presta durante sus vuelos. Muchas veces es dificil establecer le linea de separación entre 
estas carseteristicas fundamentales y las adicionales. La distinción depende muchas veces del 
énfasis e importancia que determinados grupos de usuarios atribuyen a ciertos aspectos del producto 
o servicio. 

La duración es un concepto estrechamente ligado con el de conflabilided. Se milete al tiempo 
durante el cual el producto Suden' correctamente. Como medidas pera evaluar esta C444e4CflIt1C4 
re suelen tomar en consideración el tiempo que ea promedio asecurre hasta le primera 
descompostura, el tiempo que en promedio transcurre «el las primeras descomposturas y el 
procela* de descomposturas por unidad de tiempo. 

El concepto de durabilidad es suele Mb* tanto desde un poto de vista dado ama monómico. 

Durabilidad desde un punta de vista técnico se entiende como la medida del uso de un producto 
antes de que se deteriore (laicamente. Zeta medida es fácil de dellair cuando le reparación es 
imposible, como es el calo de loe focos que duran mientras el filamento eo le Arado. Dicha medida 
es mas dificil de definir cuando la reparaciát es posible. pues al cancepto de fiabilidad m eliden 
variables que dependen de les preferencias de loe coammidores y de sus condiciones eamómicas. 
Durabilidad entonces es le medida del tiempo de uso de un producto entes de que éste m &rehuye o 
sea reemplazado por otro debido e que ya no conviene repararlo, Esto Último se debe a que, ante las 
fallu del producto, se valoren loe illCalY•11b111411 de, reparación frente ele pempectiva de adquirir 
esa producto nuevo que ofrezca mejores vereda. 

Es pues, dificil identificar en forma conecta les medidas adecuadas pera evaluar le durabilidad. 

Ea «bicha relación con el concepto de dursbilidad sed el contad de servicio de le posventa. La 
competencia técnica de de servicio as refleja en el amero de veces que es necesmio recurrir el 
talar pera corregir una misma falla. 

El esevkio el cliente se refiere, además, e la rapidez, cortesía, competencia y facilidad de 
reparación. Debido a, que la mayoría de loe consumidores idee*. le calidad con rapidez en 
reparación y reducción de tiimpo mtieño, la cameleada Mica del servicio pesa e ser e veces 
ararle ‘111.001111» que le cuida o los ami nden de comportmakeito profesional. 
Se designan caracteristicas primarias de calidad a les careelmisticm de los olieses, piden en los 

Es pues, dificil identificaren forms correcta las medirlas adecuadas gota ralear le durabilidad. 

En estrecha relación can el concepto dedar lided.ellá el cesciPS°  4  vece que e  es necesario usuaria al dieleff servicio
la P°Ivellell.iA  potencie técnica de este servicio se refleja en e: nÚrmsro 

taller pa re  corregir una mime falla. 
- 	 la rapidez, dada, comPetoteln 

y itaciiihd de  

reparación. Debido a que la memela de los consumidoresm  identificanelle" delse  h  calidadrviciopasa a seraveces  con  El
servici

o al 
 el se refiere

, además' a rapidez en 
computerrcia  reparación y reducción de Selló muelle,  le 

más impoimportante *te le cedilla e  be estándares de comporten¡cara profesional.   
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Se designan earacteristicas primarias de calidad a las raracteristicas que los clientes piden en los 
productos. 

esaineeklor desea comprar: 	 Fi electo quiere rutas eta  

Alimentos > 	 Nutrición, buen sabor 

Transpone 

Televisor de color 
	

Entretenimiento 

Utser,para vi* 

Pintura para n Cale 	 Aspecto °Neri* sita necedad de 
mainlanimisalo 

Para entender ha nmiaidedas de los coameaidores hay,  que responder a las presuma 
¿Por Mai campes oled **pro/rolo? 

j,Qtri eertriclos lepero de dl?, 

Los consolidan» simia esa secesidides,ludadose ea me percepeloune. Alioli de sitas 
pemspiimns están relacionadas con si producto o h publicidad. Mea din que ver Poco ion 01 
producto, eon itioseithdas de tipo Oulluml. Vivimos • mi sudo cae dilátale" palriaii 

Ilay michos caerle á que loe pollitos ion eemejnelea, pero lie perCepeionmde loe ioneumidorei 
solomo. 	• 	• 

Be Milla Qtrolity Fuction Deployleat (1$111) el procedimiento medies* 	onaotnirtkae 
di calidad que "m bits Ideritilleado eine.  empeced* de loe ommuisidonm u costionen en 
definiciones opmationalee, ene sI 'propósito de que dista deNicioaes quedan isnupoindas en el  
dUMo de loe productos y en su fabricación. 

Se trata de un trebejo "te cainita Wieling* 

•Identificer qué es lo que los clintles 	4111 podido 

•Inducir las earacterielicar en requerimientos de dial* y fabricación 
en nuestro caso ame caracteristiem serViriait en la forma de nidifico' el producto. 

Sedesignan cáracteristkas primarias de calidad a la caracteristicu que los olieron piden de los 
prodUctos, 
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Se designan cerecteriaticas secundarias, terciarias etc., de calidad e los requerimientos de diseño y 
de fabricación que van traduciendo en forma sucesiva la característica primaria.: 

El despliegue de una característica de calidad en requerimientos de diseño y fabricación sc lleva a 
cabo utilizando la técnica por la cual se intetzelecionan las metas y los procedimientos o medios 
para alunar dichas metas. 

Esta técnica consiste en: 

-definir meta; 

.identificar el procedimiento mediante el cual se consigue dicho mofo; 

•cortsiderer como nueva meta el procedimiento o medio correspondiente mediante el cual se logra 
dicha mstr, 
y ad sucesivamente: 

El esquema que le sigue en esta técnica es, pues, el siguiente: 

taita 

o Meta 
poeedimluto 

o medio 	 Meta 
atnoedintimito 

medio 

A No 'Immo se le mime ce nso diagrama de árbol' • • •  	•  

Enasten ye matriem que Steilitio el trebejo de convertir las carecterieticas de calided en definiciones 
oppraclooaks. •• 

• . 	, 
Dichas matrices se loostroyea a pulir de roa **loción fondease/gel: calidad deseada y los 

simios que fleme factible le ealidd desuda. .• • 	 - • 

Le calidad olmeda as MOMIO en carlitedeticas primaria (la calidad deseado por el consumidor), 
• en sectiodedes >M'ebrios (les Carecter(aticas que ven medualiXande cads vez con mayor exactitud 

torielerietioes primeries). • 	 • 
• , 

Ee el Mea* la matriz destituidas los reMaeriedintos técnicos se transcriben los diferentes aspectos 
• *liceo qui es tileserio tomaren coatí pera obtener las earecteristicas de calidad deseadas. 

Usa ~hatillo faltos m: 
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Sequerimientos técnicos 

Etapa No. Primaria No. Secundaria No. Terciaria Importancia Espesor Peso 
1,1 1.1,1 

1.2 1.2.1 13 

1.3 1.3,1 e 

1.4 1.4.2 c 
2 2.1 2.1.1 

A 

A 

A 

/ales de mear de Ileso a los matado. utedimicos Mime pma poder odiar simmiss pmeloas 
calidad, recordemos va paso km 

ASPECTO GOMAL,» DI LA t401111AIMACI6ed 

Le sommlimcide se bém mi los molidos oeneolidedos M le cleacie, k dude. y 
&lisiando ea sa'UiD a. bus pise el yreemle siso huid mas el desemello 

rs pem 'carde ose el propese. 

AIRwr iplineci.aes @enhebre, so.: 

a):- Unidad,. de 111,11411115. , 	 . 	. 

b).- Terminales'. yisseematerian 

1., %damos y OrmesaMdstialsid. y **Mecida de les cencieristims de 
MI Calidad, resdacida de Imisdades, irimmensbiebilidst, ese,). 

d), %lerda de Malibu Y 

17 



El ulejeraanleuto del proceso requiere un adecuado manejo de datos ~distase 

Si el mejoramiento del proceso consiste en reducir su grado de variación, es necesario entonces; 

• conocer cómo se comporta el proceao, 
• identificar los factores a los que se debe dicha variación, 

emprender medidas para eliminar dichos factores 
• y evaluar los resultados de las medidas adoptadas. 

Se debe proceder con bus en la metodología cientifica y en técnicas de la estadística. 

Le estadística se relaciona con la recolección, análiiis, interpretación y presentación de los datos 

F.niele usa rota de la ciencia que se ocupa de la medición de magnitudes, su representación 
numérica, dasificar,ión, ordenación y análisis, para descubrir las relaciones que laa ligan y 
aquilatan eta significado, seta renta en eu aplicación indwtrieks se le conoce como control 
estadístico de calidad donde control significa mantener un proceso o un acontecimiento dentro de 
ciertos límites que punible que el resultado d'unido corresponda alas metas Aladas durante su 

El significado de calidad ee did en el primer capitulo. Por lo que podamos decir que el Control 
Eabilietico dei Calidad es que por asedio del Malo y milita de los datos recoacados, es puedan 
«abate, he carecieriedeas de u proceso e la de liar que regula en h knna como a demi o 
Manuel pm os Iltiliadill.  

' 	 del producto, á el grado de concordancia nitre 
El 

control 
 Ill. 	de 

calidad, 
 el° de ladvataredidad 	 se debe Mmimir dentro de d Producto y h ala a h qui a debe de _ • 0 ssa ~base ilim . 	del dietio,   sino para  

dedos «mita Pai lo Ili) id°  9311" no si ve pie maloar la calidad 
l 	dentro de ciertos limites. abálaw a l moneo* producción, con una calidad uniforme 

DEL CONTROL EaTADtSTICO DE CALIDAD 

El antlroliaeladde gisielkoonde 	 IIPliqne Puede dividirse  en  estético 
o penda do  producto, con fin 	son as mimas, cuando el control 

"I" a toles 
	ambos °lees técl" •InPleatlas

disémieo, en 
se 
la 

	

amplarlo o recbumio 	 ° " 
	posma, tomar 

qpie 

	una 

deciessiármmillemelecoord 	 dz,ovezalmziplazulunPkente Pera estimar su calidad,Y  

mea dinámico 

	

	Pues la insPecc  premie" es continua diferente, e laveaa este contro  Gel le 
y le refiere a producción zren   

En estos tipos de control, o asa tanto estético, como dinimico, existen 2 maneras de llevar a cabo la 
inspección de un lote de producto, el que puede ser motivo de una transacción comercial o bien 
provenir de o periodo de fabricación, Une forma consiste en efectuar una inspección cien por 
ciento, la otra realizar un inspección por muestro, es decir inspeccionar solo una muestra o sea 
una paste de lote, y sobre los resultados de ella inferir el coenportamknto de todo el lote. 
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NISPECCIÓN CIEN roa clriTo 
Libmpección cien por ciado, establece que en una delimita& producción, o en le Maldad de ue 
lote, la aspa:cita de lee' cualidades del 111d01110 debas* hacerse mitad por' unidad, 
consecuentemente eme tipo de ieepección es le eme Mode de loe cesa es ove su *falencia, esté • 
de acuerdo al tamaño del lose, ya que si el lote es pude ee dese el pellipo que el operador de le 
malta sufra un campal ye ese manual o viga! y pada 'aceptarse unidades defeitucomi, 
aunque en loe casos és dogas es aquiete me aseo arado* apiadad ea el uso del producto es la 
inspección que oblipdemate debe mine, este ee mi 111110110 que es Milias agW &aro del 
laboratorio de alabee de le PROFISCO el omel mos Melad w egeggenia amplio de la calidad de 
loe productos a ~kr, 

earicaóto roa aninuo 

En ale tipo de impect.iée, cameleado me &amigado ~os de usi&dee del Me, se pueda 
alee« la call414 de un probas, cele impeosiall puede llover* a cabo dlablesiesdo el tata lo 
de le muestra es dos tomes: ese, edidieduagle detimalesdo penasteis del temallo del lote 
C011111111111111111 mese* caso mesas* mesase) y le otra calgesibelele greadietieemenee. El 
sausareo pomeasel vide de mar& el Mello del lote y el muestreo aleglatico desde mi pato 
de vide perel se dividas en das pupas: 

) La Mida ase es mea pon asumir o dembrir mea serie de &loe 
de al aseen que !MINIO della. 

2) Lee Modos qua is una pare ovatelins ame de use pm cantidad 
de posibles Mes e pulir di toa castidad pamela &aloe disponibles, 

Los muestreos Medidas ee modem dividir de amerdo a tos *ibais del articulo a verificar. 

IIIDESTREO 	ATRIEUT011 

Impeatós por eleibusa ee *elle es la que la maldades del producto ylo eme arecarietase, 
omanpoalMehe se clasillai como ~Mem o como MI" cara sNialós ate aguaito o 
canasto de requisitos eslableadmi praviestesee. 

Pire los efectos de k igispeocide loe defina°, eme caseterioen a un elemento considerado, a teste 
cacearas: 

"Defectos criticas", un defecto critico napa que ye ess por le experimicie o por ajuicio, indique 
que Pueden ocurrir amas da isseewided pare los individuos o las propiedades qua usen o deben 
emana ese producto, o bien qua originen falles que esas copales de reducir en firma muy 
notable, su funcionamiento donare el periodo de uso previsto. 
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"Defectos mayores", comprenden aquellos defectos que pueden tener imponencia en sus efectos  
*obre le °punción o vide del poducto, durante su uso noma oque simplemente afectan la  
presentación de la unidad. 

TAMAÑO DEL LOTE 

Se entiende por lemeao del lote, la cantidad de unidades que se presentan en conjunto para su 
impección o el adieto de elementos fabricados bajo determinadas condiciones iguales, o e los 
Pledlleides durante un lePee No de demPe(pinto, dia, semana, etc.) o bien el número de elementos 

constituyen tel embarque, de acuerdo con el destino o empleo que se vaya a dar al producto, 
Propiamente el ~do de un lote le datenniem por conveniencia en su manejo y por economía. 

TAMAÑO DE LA ~OTRA 

BI tuad° de le "N" 
e°4 fresado 

ppr 
le 
 lelielePi=i°daeall010 lehMOZiaddeurdildede 

prMtado 
revisión, 

le mi debe de est milreeelitedli resulta peloteas, las influencies que 
un tasado 

aaave~hnte, 	 consideración que ella aseare pire 
c°15111111.1ede alta dedeeeee. 

Hay "
aptlideleereelltiall conocer el 	 del de lameCaldeldabdeddiesperks•Prodlidtera. Abobas tornada 

que 0110 mime ta mol» Ad reptemedative de 
oemplematmle al 

11~0 AL MAI 

	

th 	de le 
Mara 

lellelne al Ny sia" lee 
Podre

baldón de le seesik escir qua w h 

lee 	que fosarenfosaren dedente mel/DlerA.. a 

te 

	

	coneMbiyan 
 ~id Pele ~ in einem de los Ñemeo que eeheled del ~ex o Iwikeade 

	sea posible odie. todos loe 

	

fama epreakeds de meter» al wat se Pide keret 	además con 	admoto shamm" 	o-iiddadis del loto cm wheemeiPeelVelies oelociaec4rmoomeasey 	sin 
Ílali amedraome simio ji 

bebe go "11.1.11 

	de 

	

ceskors asedb Ye si 	 azar indkado 

emb a 
mons kdede,hetamiols"Polhismih mire jdos adneres. 	delaida"beiraviseta.° elk*" as 	el carmen

mero' de Miles "e el 	
ee debe ',km Pela hellat 

	

de Mieles" 41 lel" 	

ion de mucha eme bol" el mar," 	de la 

	

M Mueres 	o all" 	modeado y tablas usilided 
Edelen iellekhd. 	bemol/icono 	de eme, elle* 	

ame de &dita con la NetleillePelelserekiesuaillogrhos *anee inicio"""gu  el:ecearide cualquier 
númcdelel: NotmesordeiediladraoefOns decameter"—someadodesid°Zeizd...- 	Pire formar le meedre, 	ailPm 
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Es posible que las piezas que forman un lote se presenten e granel y no sea posible identificarlas 
por numeración, en estos casos se debe proceder a un muestreo ordinal, pera este caso, 
supongamos que se tiene un lote de 500 piezas y que se necesita tomar una muestra 25 elementos, 
el proceso adecuado será el de dividir el total de elementos entre el temario de la muestreo sea 
500/25=10, lo cual indica que de cada 20 elementos so debe tomar uno que constituirá la muestra 
total. 

CRITERIO DE ACEPTACIÓN 

En término generales el criterio de empecida significa "la maridad de defectivo, que se puedan 
tolerar dentro de un producto aceptado". Puede suceder que la generalidad de los compradores 
piensen que no se debe tolefit ninguna pieza defectiva, sin emberim este Pede de viese es irreal, ya 
que no existen ninguna forma, ya sea por medio del muestreo o por una inspección 100% que 
puede asegurar que un material quede exento anleremente de defecroe. 

La forma práctica en que se puede determinar la cantad de defectivos que ore pueden tolerar en un 
material aceptado, serie tomando en consideración los costas, ea decir comparendo el costo de una 
inspección pera descubrir ese defecto. 

En otras pelebres , es la relación eme el meto de inspección total de 100 piezas, cunea el costo de 
tener quo retirar posteriormente un defectuoso, ya sea durmte el armado "o bien en una operación 
subsecuente. 

Por ejemplo, si la inspección total de 100 piezas semillas multe a un cuero de N$0.31 y el tiempo 
que pierde un obrero *irme* el armado al intentar colocar tea pieza, tener que retirarle y tomar un 
nueva, resulte con un costa de N$0.10, la relucido ea» celos dos costos da un valor que 
corresponde al máximo de defectuosos que se pueden tolerar ea el iota, para que mulle ecoMmica 
h cabila de la inspección. 

Nivel Económico • 0.31/0,10= 3.1% de defectuosos; ea forma ideal le puede repensen« lo 
anterior en la figura Vi, en la cual le lima bate la separación te forma &Mica de los lotes 
"buenos" y los lotee "malos", es decir brees que, memeririan dolomía& inepección. Pero en 
realidad no re dispone de ningún medio pera poder dieerimirm en forme perfecta loe lotes y 
existid siempre un "riesgo" de tener que aceptar un lose malo. 

Estos dos riesgos deben de tomarse en cuesta en todo Oen de muestreo, higo la roma de una 
condición de protección o seguridad del plan. 

Supongamos por el momento, que el ejemplo anterior se considera un valor determinado de 
probabilidad de rechazar un lote bueno(5%) asumiendo como lote busco el que contenga un valor 
Mudo de defeerieoe por  ciento, digamos el 1.5% entonces para ele ordenada de 95% de 
aceptación se torna le abscisa de 1.5% de defectuome(mhato A en la minera forma si ee establece 
una probabilidad de 1054 de aceptar un loro de calidad bija, o en con un derennireedo por ciento de 
defectuosos que el comprador estime como el máximo que pueda tolerarle en un lele• Por ejemplo 
de 5% de defectuosos), se tendré un punto B, por lo que respecta a la Ihree de espiración , siendo el 
lugu de el lugar de`equilibrio(nivel económico) se puede considerar un 50% de aceptabilidad pare 
los lotes con ese 3% de defectuosol(punto c) se han colocado en esta forma tres punto que pueden 
unirse por medio de una curva`que nos representa la forMa operativa de un plan determinado de 
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muestreo, en la cual solo faltaría determinar el tamaño de la muestra y el número de defectuosos 
que se puedan tolerar en esa muestra. 

Ea realidad, a las curvas de esta especie se lea designa como Tinas Características de Operación, 
o simplemente como característica de Operación", a los riesgos considerados lnande m  

	

Be 	designuaeueo  al A, 
ri 	del Productor y al E, riesgo del Consumidor y se deben consideraren todo 

o 

con un valor predetenninado, 

cuaYAs otbautAcióN 

Laagoweeefeemes °Para,2,valide:: la probabilidtr defueeZtarardeserr:linduslefiselmsper lar°1en  ell;liarlie 	dada 

pum, ofrecer ea plan. 	
nniern°se dU:ell

icriciasente indican  in 
form

a de 
 seguridad 

la o 1190::straiándegGil: 

deleito,  *mak  I/ 	de Pote 
	del binomio' 

e i " de N elementos, contenhado M defectivos, está 
con aprotimeciáll Por el idsibio(b1+1)-1,14117°11° 

(I•arti)+IiiN) 

bien, cuido el valor de p, 0.10 par el (h1+1), término del desarrollo de la Serie de Poisson; 

•Po 
Pin, pe P (e) (Pa) 

II 

Y haciendo uso de las tablea calculadas por France!' Tordillo se 
Miedo e los tápienle. doe criterios: 

hacer el trazado de estas ele 

1. Tentallo de le muestra por h fracción defectuosa. 
3. Ndmaro de dsfucttsoeoe 

 
tolerables en le muestra de acuerdo con el criterio de aceptación (C). 

Debd°  
lided que es puede presentar en los diferealee lotes de una mima fisbrieación, es 

iimatearia a h 	tiieelmidalleveria une llama de valores pata la fraeeide defectiva posible,  desde les 1145  
usara,usara,bella más allá del valor de los defectuosos máximos que se puedan tolerar en e1  

4:4%11 oyerguiemludlifilitoraget:suaikarlremh;:imilricolym"neeldnieleelasfrabel:nriUntea de? Ileintélnnidel¿;'),Ic:70:obliacaleriet:laidloi loiaoon"., y en la`  atermectan de esa Ibas con la columna de velar 
probabilidad  de aceptación db un lote que contenga hasta C defectuosos en le muestra. 

Ejemplo de aplicación. 
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Tomando un mismo tantalio de musetra(14.140) y dos números diferentes de aceptación C=0 y 
C=2 trazar las cuevas C.O. 

C=0 

0.002 0.21 0.756 
0.004 0.56 0.172 
0.006 014 0.431 
0.004 1.12 0.324 
0.010 1.41 1.247 
0.015 2.10 1.124 
0.020 2,110 1141 
0.025 3.50 0.032.5 
0.030 4.20 
0.000 ato 6 104 

0.107 
0.101 
0347 

11.133 

0.002 

imenoetecibei del olemipio meerier ea sisehmu:. 

Las sirves óperethee lelkee h prepohiht de los letekTai se hephe d. ecestde e 
defehie. que ihitielesi bis;  per, eileeiph Id los duthimatheue :Ame 'Mide! di-. Mi' di 
defectivos. k C.0.14114$ 44!) PINOS Phi P4013imitváli N aciptfl'el 2544 M lite Wel y ee •-• 
loadrle que redecir 0.75% reelente; Ole efiche C•2, M huptede 0113% Y oh se.rillteirfa si 
17%. 

. toda i opereciht. de seserso pes Icesesso. le- ha comide gpe- todo bis cree u. 
redeaudó(por tjeciplo pm heir ash de C dsNoMva.. b tatuah) amuele si Prodehteptee, 
que lo leepsolioll 100%, es rabuda tedee leu delactiees gw.o.srael ee y se eidilkeyil por, 
dejemos, ea chiáciehe ecaptabilldetL  

Fa punk pite dee!~ est Oh de emmerio pude de les Mes 	: 

N. mirase de eleheelh qee formh *Hm. 

p e p. ficáM defectiva medie del proceio, 

pL fracción dehritiva máxime tolerable si el kW; 

riesgo del productor (normelmunle del 2 el 10%) 

Re. riesgo del coeuemeidor(ynerahheie del 10%) 
teme Weide del pisa dé seeestree es m'Ideo» IN velem: 

AQL. (Aceptable QualityLevel) nivel aceptable de calidad, 
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(Lot Tolerarlo Percent Detective) Porciento de defectivos tolerables en el lote. 

AOQ. (Average flagele Quality) Promedio de calidad final. 

AOQL. (Average Outgoing Quality Limit) Limite del promedio dele calidad final. 
fie ha respetado les siglas de las designaciones en inglés en virtud de que al hacer uso de las tablas 
de muestreo aparece* astas letras o su nombre en inglés, con estos datos se trata de determinar los 
siguientes perímetros: 

Metro de le muestra por tomar 

C. Número de aceptación (defectivos tolerables en la muestra 

Todo plan de medre° debe determinese por medio del eikulo de probabilidades. 
AfoMmadosetree ya eximen sables que consideran planea de muestreo pare d'Imitadas zonas de 
temalles de bese, pera tome de AQL y para mem de LTPD y del AOQL. 

lee dilbreales tablas se previo misa famas para weificar iipeecidn por muestreo, las 
codee etre lae debates 

Illeelree . 	, . 	.. , 	.. 

Ill col consiste ea temer eme lote muestra del lote de un tentado especifico, revive esta Miedos y 
" 	" 	il uériero di defectivos omedo. es morar o iápial el adineró C de mover los 414114010101.11i 	< 	.     

. 	soplado dadora les Niki; m alioli d lote; pero al bié defectiVes tribeepasea al número Ci  se 
devesiveel estipuláis le.epeceibet 100‘b y retiro y reempleno de los 4141».11104 detietivoi. .   	.  

illuesini "Me 

Ea este silo es pende traer hit 2 mueles de temello'difereole o del mismo tritifio...Nly 	• 
men Mmesa dil~s de lee** C I y C2 dedeo per, les teblii, se procede e linar le primen' - ' 
Mesh NI. so imPircimi y al codeas heme C diktivos se acepte el lee; si Hese Mater* . 
ame de C2 délktivos se melmai, l loetr pero, en el caso. de que los defectivos gitaden 
Comprendidos anee 01 y c2 es Wird la 'tiende asesine de tánelto N2 la Mal es itnipmckee. 
pepenado los defectivos que w enctitrims, los cuáles se aman a los de la pdmeM muestra; el le 
sucos tle míos delictivos no pasa de C2 se recibe el lob y á calo contrario es recitara. 
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Muestreo Miltipk 

Este tipo de muestreo consiste en la toma sucesiva de varias muestras de pequelio ~alto (hasta 
siete muestras) en los cuales se ha fijado su correspondiente Macro de una de setas muestres de 
aceptación y de rechazo, a fin de que durante el mesas de cada me de las muestras se puede 
Besar  a una decisión de aceptación, o bien el milano si es que aloa defeetiVel ¡Palo catos 
defectivos o excedan al número deen  reeitannouivomo 	 tormedv. los v 	cuando «Os 
delictiva que se  ele sumando  corresponden a la muestra de que 

114111.1°1ga, queden  de  la megindomiligiNtede los Memos de 
aceptaciónrechazo, que 

Now~cióN 
eie  los  *oree de la eremeiimicide ee Pede 

	

	de vida, 00•10 múlodo 	
edglieickut de 

" e(aPhla a ~le 'Mien y tomismo la 
la 

 tumido le millviveNcil hullas rnaita  limo pera sebe el Mips) di eselék pele 	amos la 
topacio; 
	aabaN ds advenimiento de 	

de exida, de millres14110 

110111111s de 00111~ formas  ide svoluelosedes de 	 eic alimentos y elde 	Gomoso de ~ida,  de 	
~O be GOMIS* 

e/cuidad de ideblear reahl 	eo mi adosas 	isileutis y a  Debido eelth eei manee 
finideinINIIMI de h 

ominar Y nliimnr reelm non 	de rediga,  odia ú• 
a°15"Ciáll 

«el 
 er°S.111 	 1010$ lee ~Ni, y ea telar 

pan la 
bellellehia de ceo joy weedlieleoptimnIsi escinde  si semi cersumences_ 

NellOrilas ylos requisitos 

ti 

11111E11 11111111E 
11111111111111 
SME REO 

Acebo 11111111111I 
§I§M§1 EMIR 

mimosos 
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DEFECTUOSOS 

111  u milinnot4  

de,loesaiwite.. • 
8l 1eMoter  

, 	, 	, 
la jáblioloo os poni impootoodo do oto tiobojo ya que con ello Se Pide. «aleros 

m0 0 "lbs ee Wee impOdáide pooqueist..1óriiedieiedlicii los 
costa que 	no copie con loe f04411010i en loe tiempo. pnvirfa, tener el tiempo.› ,  

pesiar s 	peostimai decalidad que_eitenlothehas .tensibooi que 
oésiiiiii• loe pleiblioissi delictiOui e idos iOluciomidO meen dototoiticol. .   



El IllititIlie NOISINIIII del Cememider fui creado en el do de 1976 igual que la Prentradurle 
Federal 114/1 Csaisisider y hoy a través de le fusión INCO•PROFECO Id cree una nueva 
institución en la que sé reúne el potencial preventivo de le informad& y le autoridad pera vigilar y 
proteger los derechos e intereses de los consumidores, sé faculta a la nueva PROFECO pura 
supervisar la calidad, ingredientes, peras y medido ml como todas la Normas Oficiales Mexicanas 
que la Ley Federal de Metrologis y Normalizsción establece. 

El artículo 24 de la Ley Federal de Protección al Consumidor @Malea que, le PrOonáldll tiene 
las siguientes atribuciones, el presentan loe puntos de este iticeiles mm impostura« pera medro 
ceso: 

IV. Recopilar, elaborar, procesar y divulpr informaos objetive para faciales al CaíetsmIdor un 
mejor conocimiento de los blues y servicios que sé dieces ea el merad« 

VI. Orientar a la industria y al comercio'respeto de las nemeidades y problemas de los 
coeseineidorm 

VII. Realizar y apoyar análisis, estudios e investigada» en miaria de polacas al ~sumido; 

IX. Promover nuevos o mojone aliemos y msemismos que acaba a he ceeineklorm el acceso 
bien y servicios ea Mores Gemaciones de mondo; 

X. Aguar COMO /Mb y 0011.1~ are MIMO á CANO e Mogi y mieles y Nem« eMuüor 

le pe plimisato de lomas oficiales mandes.., peses y medidas le 
IIII*81V,idedligiwainiglet verificarklilvOlvol

eI cum
1141/dXsa yulieeilkickwies'illillidah4  e11 *mareada le 14Y, 

FiletM cofín bletelegle y liomelketiée; 

Exile ~eebn de le Iiiitibiciów un orpoisail momio de dMmlir le pe el mella ágilo del 
lebendasió de Mide& ale náll'oes el leed,* Neeleed dei Clámide; lee Medies wliosin,  
y yálleedee af nys • trole á tia mida y o pseNlMeese dime eme epedeibe 
el> paladio á jolito y n, NMsilnya as Ise ~km' 	Nada  y 111"Plilliel. 	. de la 
Pfetedletle Motel del Camedder Y ea inetiseelease pelillo^ le Meliá dem ea ouleae raes y 
al dietrbeyi es peseta ás pedalees y dudes 1e aseleeseiele, 

La lestitsseide se enfiestesanselei y eleves poblemos Mire 

Piabas asa lee Melles de pruebe y pratelladeetaa 

- No suelen maseselee sobee métodos de pruebe, ni refeseeseie de pibas de calidad Mechas par 
personal anidar, ei tima que haat siempre nuevos Miedo& peto sopeo sé dele una 

Con lo anterior no existen proceilmientoe satisfactorios le reteelimeesecibe y de acción 
correctiva, no sé sebe cuando hay un`discrepancia en una prueba. 

Problemas de Meteledeeee y medie embiste 
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• El lugar donde esti cada aparato no tienen algunos el suficiente espacio, estáis mal ubicados. 

- Aunque existen politices de entrada de personal externo el laboratorio, no si cumplen. 

• No hay instrucciones generales fkilmeme accesibles a todo el personal, referentes al manejo del 
laboratorio; 

• Ni disposiciones pera augurar que las COMMICC1011" reparaciones o trebejos de mantenimiento, 
que forzosamente si llevan a cabo en el laboratorio, no perjudiquen las funciones del mismo; 

• No sé suministra ropa de protección adecuada, para el personal del laboratorio y pera visitantes, 
en los casos en que asa necesario; 

• No hay ningún programa de limpien del leboratorio en la forma adecuada para su tipo de función. 

No sé establecen prácticas de ingiridad y de conservación ambisinal. 

Problusis de gegmiseillen 

-'Problema de organización; el pereced ad sujeto a presiones y estimulo§ indebido., debido e que 
los directivos influyen en loe juicios y mediados de ril trebejo. 

- Estos multados pelen por un sistema de cdmmii dude la gente que lumia la cemputedore no 
tienen le capacitición suficiente él oil palme muchos mores temo de «logren' olmo de 

• Demuda pelan a un deprime.» de diessión donde sleben e sufrir cambios debido s 
Condensación de información, itderprelación de los estudios a ua 	eso  

- Ninguna de lee paragoge esti enteredi, tanto de la extensibe, como de las limitaciones de su área 
de responsabilidad, 

- No ei cuánta o no só canoas los IllINdOo de organización y Proclamillelloel debida me ate 
actualizados y oficializados por la adadaistración, 	• 

Problemas del yermad; 

- El personal  no eta glibee4  r' ,"-.---ginamalill  mil" de capacit4461/ Y eaMilliede sesieele' 
- El personal de nuevo Mal»  so 111 adialóridoes 	Pa: el deNelPill°, 	Iliml"" el/clits  

laido Y ele saber el gmbale 	 si es 	es  
pruebas 

sin 
 ser 

st" 	
le  agetiethiracke 11  saber 	gleb*Se 

isIOdiall0 Per - 	para  dasentau  . Se cuente cesi  capacidad,un""sisilitos 	Miedos técnicos y experiencia y tiene la  	cena 
su función. 
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• El personal no cuenta con conocimientos suficientes sobre el manejo e interpretación de las 
normas, métodos y equipos de prueba. 

- No sé cuenta con el personal suficiente para asegurar una adecuada supervisión de las operaciones 
del laboratorio. 

- Se busca personal con mucha experiencia en laboratorios, pero los salarios son muy bajos y sé 
cambia constantemente al personal en lugar de capacitarlo. 

bebieses de seguridad 

• No existe suficiente equipo de seguridad, tales como: anteojos de seguridad, guantes, 
mascarillas, cascos, ropa apropiada, etc., y lo que hay está en malas condiciones. 

• Nunca eé ha establecido un programa de capacitación en el área de seguridad para todo el personal 
que trebeje en el laboratorio. 

i.- con lat. 
.1...s... 

implicanlas alalsee" • 
,L... obre- he .....erla.siT7 

y siMaCeS!.. 

 

personal infOrMOCIT amical 
de manejo 

	

,, 	limes, Niko, 

loe. al 
	i" 	y 

NI "—. • ' . . 
seguir 
 
• ' ' citiid1.—,:.' 

i. No sé pr?Prái-'7- '.' 
pus 

li!" .., •.,,...,..•.:-Hia.,„i0,11.!,    
0„treb0013,- 
	

seguridad;   indicando 'las  hay carteles 
 was114liv" leilWO, 

ITOOXi"*411".7 -- de Pile"' 

.,:No ‹ 
	00,   
	
, _ miss   

oemo -  
	
.._ .....155511.!!111 

1111`• , 	, , 

preb~e. d 11101191." 
77::...... las' muestras, 

	— mestras.• 

. 	— 	
_. 	, 	; iiite....---. 

--' ' • .. 	, 	' desecho"..dz il!. ' 
 

ue 	
II" ' 
	' Ión, NONO"  y i • 	- : ' . '. ' ''' . 

aclaraciones. .- 

440 cliatl Me911!Iiii 
	, 	' 	la nMge 	". 

 

•  clame pan y - 	: 	unite¡ eraposteriores  

No lk) 1414 ii!fiCIN!"i':: 
	usan joi ti136s di !".':  lugar ida- • ' - - 

. Ei,..:__ 
torio ....,,conguel en  

IIT ano 

lsmlletena osan 	d lidiar° 
lie  *Num e 	 forma adecuada también 

salda 	meseark para realizar un prueba y se registre  en 	ea durante el 
No 	—do** 	para realizar 

presento la muestra o que apere resieirer «sigui" diddidia "edición especie)  
proceso da a MINN' 

residieses de andadte'  

• Un problema grave que existe dentro del laboratorio es la comunicación entre la directiva y los 
investigadores. 
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outecmpfflori DEL SISTEMA PROPUESTO 

Deeedimiée del MNlemr premiado. 

Dentro del programe de adesbistreciée de le calidad uno de loe programas que sd proponen y 
destacan de manera importante es: 

Deberá asiste un "gel da calidad que deber/ contemplar la infamación especifica sobre los-  
métodos y procedimientos de operación del sistema. Dicho mano l té deberá mantener 'caldudo, 
deicida que pold  efectum uno de los miembros del personal de laboratorio . 

bes manual debed estr o estera disponiblopere d uso de penad del bberatorio. Y contad, : 

• Definieibn dent de le ~a oryinieeciond dentro de le cual e, planeare y establecerá el 
Propuse de Atillfp~10 de la Calidad y idebed Mur cleremseee te rodoesibilided y 
adorided de les diferid,' pinoles y orpiebeeionee levolucrodie 

• Las &lipoideo coa rapte) e be Naciones, apetecieses y 'mielo" concerniente, ele,  calidad 
de tel menee 4§1111 ah penoso d'olida:le camero loe lInsibe y eximid de su responsabilidad 

• La d'acadliabliall  para el 01,101allailla  de la calidad. «Peak° Para cada prueba  aaliall sea 
eenwilide. Proodbeledes eitidderios de relnelimeelecittet y de mido correctiva siempre que 
ei ~se d ecrepsncies be lambes deduabat 

• prieediedento pena revives *diside llpe *deo . 

.Elequipo die le respaallablIdad alddr bit* el Prdadappriseewio IN mimbreo del temo  

. Ba equipo debed 	
"apepsh. Ilabda Njellua

lbeellesi =Cid** cobas 

doma& dem kipbeentedist y 	 el 	equlp 
direetivo pie ire lee eprelede 
da dada va" ora  cda 	equipo dallad 
aad el dido. 

Diaba ieeeMr 'ami de cellád ea propone b 

oroulidelds eMnietwel cid formede par 
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Sa proponed siguiente orsallgteme:' 

Ye que las condiciones económicas del pele estén Mimoso dé Inejoremiseto de los atildar y mi 
mita momento ion muy bajo, ed propone millar en las pmebas !taima dr calidad: profeekmeles 
ticnicits y pus los protocolos e Ingenieros en le mes" en lateo plato los ando& de calidad 
tendrian mas hierra dado que ed hartan cada vez mejor y esto redundarle en los olerla 

."' Oil 

lié 
111,» 



los Prieramei " ¡mor ei e 0~ al Pefmall' 
ei"le"lh~ 	 ktrirOs~ Le MI 	del 	_ 
é, ',Med, Mala* tahnin eilIdad 	• 	l tse 	• lomir  

• inri que  oh pueden memo'«  el, rol • • 1114.11 	del*" 
del la smir el rol r 

 laborillio 'Miga" w 	"". 	
de  andad ni distorsionen 

calle  1,11_41mM:eme nom, ih cads uso do  

El bou que  los Mikado& no 	MOMO_ 
Ekelapo'neibliadDlyiren  loaldol":05 resuelkidosicis kIr sottek:111:40's  si 

estos 
ce:stvd: estu:siodes, 

calidad. 

 



El lograr los programas de capacitación del personal. 

Si lograr los programas de mantenimiento y calibración del equipo para las pnrebas de calidad. 

El lograr que loe estudios de calidad sé puedan realizar con el presupuesto que estaba dado en el 
protocolo porque este presupuesto si es menor redundará en la calidad. 

El ipoyar todos los programas de calidad que en ese momento sé propongan. 

Mostar que toda la gente poni:ipso dicha programes y también participen con propuestas. 

Medré subrided sobre d aludirme; jefe de depravar*, supervisores e investigadores, jefe de 
taller, radie da taller y absemeriese. 

La respousabilidad del ~loe» ~bite es la de apelar el personal poro este medró la 
MIMO rqtae Iodos los logros que Miga el director se lleven a cabo en su toWided y supervisar de 
que alega* esas comimos y en su caso el tense la responsabilidad del director ciando este no este 
mese* amad embridad sobre el jefe de departamento, supervisores e investigadores, jefe de taller, 
mediar de taller y elmeemble. 

de  los supervisores, de  que Ilii reetamelildd 	,. cabo  y de adornar 	se 	ei • real  
IN progre i  llenan ' .. 	di calidad,  .... ea 	es» 	mi  

se 4 "Pervisar  el 
trabajo 

liados de' los estadios de 

caso 

del 
1.*°14*.511111°.  al subdirmW de los room loado.  

Mi ame ie ii! Poimillie 	1.- 	
sé non efectuando Llevar sur sistema de 	, 	de los estudios de calidad no 

plagarlos &Mos mambos& ealldad. 

Llover b plemeción de lee ligéllmIldiie Caldiblilkde . los_ _  by ahijados.weedgedimes. Tendrá autoridad labre 
he eepenieeree e bvialadores, jefe de traer, amaine, es lamer  

Padd ora sidakiált    mem» amar lb abl gselerw id eiiiirrreter  ee soleeeee ee arre &lie este ~sobar- 	domases 'que le iiibilltn  el elidirE4x.  ' 

ellos Medras el compromiso de los estudios de Le ImPadibilidld dm I°.  "PinbereS 
me qua 

ehe reiPaltedoe Tes de d" s° P"'"" ' didad ¡raer rabie« es el labotabrioasi coreo  

1fflg mallar lean áliffIlllefit0 escogidos 
Tal*1 la•regagablidid 4  ". hi  Pr°"I 

a m
alibrados pera que den resultados sé van e realizas las pmsbas **é• c 

al arar 
y liPse los uildros °I' que  
0111111011. 

Tendrán la nemeembilided de que los Modos que sé propongan cuando no exista una norma pan 
W pamba baga b borla necesaria pare realintrW método. 

Tendrán la respoesebilklad de que las plebes, resaludo de los estudios de calidad sean 
abeacemados en me tepe adecuado pera &turas aclaraciones sobre los estudios. 
~ autoridad sobre los investipdotra, jefe de taller, auxiliar de taller y almacenista. 
La remonsabilidad del sispenber de calidad seri la de que actualizar el manual de calidad 
periódicamente, informa el director de todos loa métodos y operaciones del sistema, informar de la 
exigieseis de este manual a todo el personal para su lectura. 
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La responsabilidad de los humillas/eme sed Nade checar que lodos loe ineMseseethe Unan a su 
debido tiempo la calibración necesaria para que sean usados en los estadios de calidad. 

Checar que loe métodos propuestos tengan la congruencia con lo que si ohm demostrar en tal o 
mal 

Checar que loe resultados de cada pruebe mesen la amemencia, ye pes verificado cal resultados 
anteriores o comparando can resultados de otros laboratorios. 

Checar que lee madidoeme mibiestales, mea les edema" pus he pmelme. 

Checar pm ha Damas a lae que sé vana mal* lee ludes ooseuusdi cae el 
maíz 
Tem» aMorided eches el ¡efe de taller, mmilier de abur y shaamaieta. 

La impeasebilidad de el Joh die taller, usad la de mantener el tWsr opa la henenthale.  necesaria 
. pesa cado indlodo di pmebe que si prepousi, y tener loe materiales memnahles ea el alameda Pera 

que pueden osar ntllizedoe ea ceniquier saimmilo en que si nsáailss. . 	„ 	, 	, 	 •• 	, 
Tandni maullad sobe el emu  le de taller y elmactiaiste, 

, 	. 	 , 
La reepoinabilled del andller de taller atad la de //Válirell 111 ehhomellm de meleriel pera he 
sobados de padree pipudo ea lee pembei de eelidesk soco la 4111 oesteuehhe 
pea he Pchs 

la nspowtalililal del elieseeelete eeri h de almeeemor ea Ama ademe& idee lee pmebee que 
oelieu de he millo de calidad y Dem us ~I decido de le limumulmee «pe al moldes pen 
lee emitida& ponle prepusieses lee proles& lelilí* 

	

AlgetiliAleit111/115  LA 

	illavaaim 
e 

111°c19111111ri4T° 	 lee albees de eellid 41.• 

Diellildseql".1."'""~̀-91.11 tireYerssisvget~ins y mur.  tos premiaba» (Itli sé ~bu se 

Imito de ealledith 11111111111  M 	sé tila, ara  saisidei{0 de 	 las  resol:otos 

su 
reetatiololik Iles 

Sil 	idean  eme el Ihreu Iledhige 	y d'eme si 	
del asea qe. 

a "be  lis 	billar 11141  Y IN tio/as Ple~goiliagallerhe dee* ~os opa Nb°1111dowhael 	Ña» Y ilioN  h  taba  de  ~lb dep~o.  

Egos 	q 

eoe 	
sé sanies demdbll len does que y bew seelkede 

si 
smoopaspheba de 	y el el thile oren 	

iss soma Nem soi  

hielo 
y 	 edema 

pare eollor 	
sempemai 

oí 
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La MOMO& led siguiente: 

I.- Nombre del estudio a reabran TITULO. 

2.- OBJETIVO. 

3.- GENERALIDADES. 

4.- EQUIPO E INSTRUMENTOS QUE SE VAN A UTILIZAR. 

S.- LOS MATERIALES QUE SE VAN A EMPLEAR. 

6.- LAS HERRAMIENTAS QUE SE VAN A UTILIZAR PARA FABRICAR EL EQUIPO, 
PARA LAS PRUEBAS.  

unQubaultEACTIAL V°S QUE SE 
EnNosLIZARAPUEDANN "A ALCAS.: DE 

LABORATORIO. 

SE PRUEBAS

zAR  

u 	PARA HACER PRUEBAS, URNAS. EN OS 
 DE QUE

ESPECIALES 
 

OR 
 CASO5

QU
E AusINSTRUMENT EN EL 

DONDE SE 

puomir 
LOS LABORA 

NO EXISTA 
 

us PRUEBAS. 

A REALIZAR. 

	

IMMO 	

DE REALIZACIÓN EL Etnia  PaUgIAS  	DE PR 

12' 

NÚMERO 

DE 	NECESITARÁ 
EspActomm)

/wEIMAD°QUES QUÉSB veliANNECI:ftiZARTARPA:  PA: ELPAUESTUDI• 
PRUEBAS. 

O 

13' QUE  SE 
	RBAUZACIÓN DE LA 

	

NORMAS 	

PARA 

1

OFICIALES 	LA  

MÉTODOS ROPUESTOS 

 61: Pall1"1112- 	- 	XicadiMAD°LaoDE TODO EL  ElnUflIO. eedoLen seta reunión  
mona Pm asilase M b protocolo 

PROBLEMAS GENERAS» EN LA REALIZACIÓN DE PROTOCOLOS 

PROBLEMAS DE TIPO TÉCNICO PARA LA REALIZACIÓN DE PRUEBAS 

• E INSTRUMENTOS A UTILIZAR CALENDARIO PARA LA unumcióN DEL EQUIPO  

- PLANEACIÓN PARA REPARAR EL EQUIPO E INSTRUMENTOS A UTILIZAR. 

si daba 
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• CALENDARIO PARA LA CALIBRACIÓN DE INSTRUMENTOS Y EQUIPO. 

I.- Lee problemas pandee seas 

4101106^ 
lamobjer unes  todos loa 	si  ao  ed encuartele 0  

2.. 	reoblemai .a........icoe id Pgedenii  -----di  ea 	
Pila le 

inilielliallivestileciósdelY lab°11eari° si no 44  

Los 	..A.,m,,, sil  ese kielar0 	
le sokácida• 

Iii _...- 	_ recosocides

. _ cahaditio que 0 

buceMe atta lallsivelDrias ill 	
di 	e illie~e5/6 51 

  
la udliilicidll equipo A.  wisiderio Poi 	• 

3.- Los Pmblelmal arde kurdo • b eiPisaie. 	
,i...., pera qua  lodos 

spipidebAser:at 

wrunnentoe

toorasiehir,deidebeequipo debes  Nevar: 
	el tiene ié debe r...-- reibiessii  de palikteclouses elleriae.sicomosielselviede: 	los Traer 	

sepela 

del bilmlf°. al el «abre  Y marca  
b) El mil. /el Ilaltheals• 

, e) Tipo de kleadOcacka. 

d)Nimeto sois. 

piWA do reeeldill Aela 

O Loo lieaei8n " 

$) 
_ 

Pdalles eta rawnbaMMe.. 
pichi&  

Brecha& la 	calibracifia y lee cebadas del labias de calibración. 

j) El periodo de tiempo dealro del col daba elbrimeree les calibraciones vainsi vas. 

k) Evidencia objetiva de condiciones de operación, esidin lo requiera cada equipo. 

longeva% de calibración, 

Ya t'Ilegible celo ad proponed unos blenda de calibración: 
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Time ola Osmio do Itoremolo) Terilkeoido 
de h rookloweis cado no pr000domo. 

Ciego alloo(nlireolds emookili) eupemieida 
cual comba palmees de lebtelariti. 

Cinco alee, lalereasepareciosese nwuld 

La insolente tabla establece loe periodos nominales máximos mire coleincitmee sucesiva. pera un 
número de instrumentos de medición y palman de refereer,ia. Se debe pimmalimr que éstos 
periodos sé consideran, por lo puntal, como el máximo Impido o cada cleo, nos Salde  que Id 
cumplan los otroe criterios que ad especifican a cominuacide: 

a) Que el equipo me de brema calidad y con una estabilidad adecuada oompubada. 

b) Que el hbontado miente Meto coa la capacidad ea equipo como col el perineal expeno pare 
regente las verificaciones lobean adecuada', y 

eo 	 de ohm:1M o ido lausios ellitellerí. 
441. 	Ciumedluilieblaier  y dosyje a insonalos modendosselo Ihialeale4 lana 	sé 

verilicado oetobilidod la ido Mode. 

Cundo lag Mei°  os que sé hal Molde no Pueden allePlins edemednielde. sé espacilicaria  
3.111111os *és conos. 	 cuido el  

El mide 	 j/iiedsaissweilellarsecachluelleepe

ellos 

.4 tiehe, 

 

igual o Me PeleeilludelsiebilaWrillellibmilhale: demostrado una 
 calisioldostodo gol ~do Pelmis.  proreaw do puidose 
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MAQUINAS DE PRUEBA DE ESFUERZOS De da Mos a alece Moe, 

RIGIO1E111101: 

(9!!IIMETROS DE LOS DE wo BADA 
ASOMAN. 

(II) REGISTRADORES CON UNA APROM 
MACIÓN DEL +1%. 

(III) OTROS REGISTRADORES 
~YENDO Los Do. TIPO CABELLO 

De dos a dado aMe depeadiedo del seo y de 
▪ pnicidas raquerMa. 

Novillada. cada Iree amas por el laboralede 
y calendas ~pi* cada dee gas. 

A las 100 Iroise de seo o a loe les alee; lo gire 
osara -, 

(ii) DE METAL BASE Los Mayales de calibradas seria de acuerdo 
ala aplicadas paliad«. 

Cisco alioe(variadosee de tempasearra, tiempo 
de receperadda, napa de ~Nimia«, 
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Diez atioMcalibración completa). Verificar el 
punto de congelación al menos cada seis 
M0101, 

Diez alloMcalibración completa). 
Intercompeneibn con ~metros de 
refereacia ce dos peales del rango de trebejo, 
Cada oda meses, 

ESTA risa 	E 

Los laseremeatoa aes1 ~dos no mit lodos los que tienes regio:Idos ea el laboratorio, se deba 
bocal,/ oca rpae caros agentes se clon* pera podar .idear su periodo de oalibraci<lo y 
*timaos ya ea escwMtaa Ielslos ¡por su mal uso. 

te militan loa métodos priptiestos para plomar lo alcuisate. 

Primero ee debe eetableeer un criterio para elaborar un manual de métodos de proba que estén 
visteme y dieposieida del piweeael pera facilitar su trabajó y evitar errores de ejecucidn. 

Cada mor de loe rallados debes coatimiplar: 

ofriativo.. 	„ 

pleatitoe Cariaron e *-~ A°19"1"  Cariaron CoaMbene. 
. geiseudiOdie." " 

i 
•1.4ahrielea. 

▪ CáidkilliN~es* 
	de la *un . 

 
y 	ki° limOd111",°.- 

l 	 'mima atnillhiée"0111.11  iiediceadoill~1,!! • 
11'44~.°114wMici,1  

Ces mi  métodos ProPosies  ripiaste lo  Iiiidente) 
	realización de  bs  pruebas ova 	ork"dén  de equipo P . 	 ero  Con la berol- 	 ¡iodos con;  

de 
calidad de ro ha 	 mis o  judo de harem cada Se hace un ~o"ds 

Nombre de h •  
Condidoeute. 
Nfunero 

• Si 
"calliacidel  

ed de de ah una o de bija  la  fecha en que sé dm de  alta o baja y porqué sé dió de alta o de baja.  
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Ea memo caso los equipos del taller son los siguientes: 

-Una Soldadora Electrice 
•Una Doblado,. 
-Un Tomo 
-Una Soldadora de Punto 

Todo eme eqidpo debe lleveiel mismo regle» que meacioamme lagrimeare. • 

CONSUMILLS,  

Si Mece mas pliasacidei de be coaeumibles que sé lecesiten para lee pruebes de, calidad, por 
teato ed debe hiel lo atabais: 

- hice ea lucido& be eaueuaribles que ad tienen 
• Se walkie lee eadielaaas ea que ad eamerarea y Id Medio lasque urda en mal eludo 
• lo l'e~ ~Me licor 

de alulaceaelll 

. 
/00 Vea a Mb; 0 ,0* ade mase 	col me • 

1141.111 °niel (.11~ 
 que

ido teitda iabá: lle~crOelPedeeeePeelleeelelleeelee,e!ffsPrid " 

ceda:, 	.• 
jira lepUeleederal o eual produaro., 

	

. 	 , 
114 

hacia un 

st•culaTAg 

de loe consumidores im 	
compra este 

LAg 

	

	

_ ___ saber les Prifeeelle. 	que la diem 
id dm 

 peedio de Mirad° Pura si aste de saber por 
iid iseueelle 
	usvds de  Mas eaellemee pedem o seivisics  a 	

pcarad. Pfteleeel 	que compre o compró 
y 

4* eso mies de  Idd prodeetoe qa 	
«os productos' 

ue sé 

4od es  gee,..eiroj que utiliza Pm colefeer 	
es necesario .que lo que 	

metas 

-Cualue les "" 	es 	
imán. de 	encuestas, por 

un  sistema de encuestas 
 del 

	

reareamtao  los mil 	oil  como tener 	sil como   

	

imponencia _ _ 	- 	
es un  consumidor, , de

l 
  espacio  maestral, 

De Viran 	
biés suda de le que 	control estadístico  

eenan usa Peuc........,  pon poder tener un come aqui sí propone, 
flamero de elelbsa a 



FUNCIONAMIENTO 

IdOftlRIDAD 
204 

DURABILIDAD:Mi 

1514 

PRECIO 15% 

;1111011CTOIILIA' 

CONTROL ESTADÍSTICO 

Dependiendo del estudio que sé haga el control estafado que apliquemos ad ~izad y aplkari, 
sé mencionan los métodos que a aplican en el control estadístico de calidad, NAMMIn ahora toca 
el fiaba»: del estudio escoger el más apto para'ese momento, además de que podremos calificar 
con mayor precisión los productos o servkla que amnios mallando. 

La mayor pum de los estudios de calidad, ad emplee la ingeocióncien por eleo as dedo de los 
anhela mellados, su muge» es relativamente peona saos da 

a 
 alto 	de aguridad, lo 

qw ad ad un amplio panorama& la calidad,  de los pialo@ a eamIlar. 

Aqui lambida apele de la incitación cien por Gimo debemos tomar es cuela lema 
adiados y saber dietimpir entre loe defectos "ultime' y loe deka* "mayores" 

IER iessilldie qu  Idhial sobré 	dePortl 'odiosos_ _die_ ir osa 011.1100110. 	1101itic9, "fs 
mismo 	ababa' que polden poner a peligro h sepelio' de murria, y un defecto. 

iiiie"mayeed  -toda iyabilliesalh ;faba sé Odiará derpmider 	 St 
labielelaM 	.:•• 	•"' 	• 	• 	 • 	• 	• 	••' 	.• -• • f. 

.•Todo eso nos daría rada pw »é« elaborar tia maluil y pode n'INRI él lhaldit eaudio y así . . 
eaal ' 	medréisr Néeale.eerutadodiedificado:á. •- 	• - 	 •.- 

Pediendo de la laspecciée per 'eriales si pleitea la arall110 bM 

TOTAL 
	

TOTAL 311% 

Por 
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En Servicios: 

"DEFECTOS MIMOS" 
	

°DEFECTO, MAYOREr 

AL 70% TOTAL 311% 

 

   

Los imvedissames i sentirián mis Mercada y Mollosos de sus trebsjos e si les manis influir 
ei le decisiones Immo» dm  id baso reboces a we  kihx  Un 101.‘ImlMis Vio mayor 
asulb redimiera din: Mude en me mejor @doled ad trebejo mide"  Les sibinikiedos desees,  
'que si lis mamare como Mis kumeios coi 01 pelead& inidemil y el dalo de pordciper a le 
soluciói de problemas .de Calidad, ei i,eptimoi Os ~bit 10 élitilda:~11 Wie 
digerido dotiosi el trebejo; la operilidod 	con les mime yes p limes. 

Pare evitar liares d imeeprebedie le los mediados de les iMmligribile si mi supura on la 
computedom, W como el Irelmiti as 	sus.Mime le ddmi élailt los iweelleedores 
por b meatadeleaBeodo a b asede 100 immlissobjeso  

Cauro tole een Mtormseflm e. "I  el 01~1111' 	ejem, 	ler neuesidli 
poder Miedo - uso reviste opie ale la !RONCO si Odie ett 

emación »Me jet  mullí poi eiés 	di IR 
kir 

un heme de «mi pea 	 !Ir 11 	MON tomar yn, 

lailitleidée y mili est sis mmele y el eall de 	flds""" 	"a": 
qut el ido» — mime mil% esto resublii si sierárármibbillilliime" 
Nrrninos datical y lije& la nimbe.. los 	" 	 tal 

los 
atenderse de ella ás 

laborY responsabilidades Os arde iliwiste del binomio miedied ido ofíciele si cada aso-.  
Bebí lo quo time que resHer y los dideiciso que tiene que beim MIMO millielne con otros 

, • 'cosmpefier y arab* Malean de deligicimis medies, Si' cede uso Bebe lo gis fleme que 
vedar y Im decirla». omi,plide tomar, eximida mes milleile-y enarca sé Imelda medir 
&anime el trebejo de ceda uno y detectar les lidlr y mimo ds ceda eso. 

Todo esto; el manual de ordmizeciói y procedimientos mide Member, si id tisis conocimiento 
dé el, por lo cual sé debe investigar si en le ineitución sé cuente coi uno o ce en afro Creer uno. 
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-Noma PICEA PT1110100 TIMA LUGO NONA 
POR II NI 

~no roe ENTREGAR CAPACITACIÓN CAPACITACIÓN 

Capacitas** 

Elaborar un manual en el cual sé indique mediante un calendario programas de capacitación. Esta 
capacitación sé puede obtener con gente de otra laboratorios qua topa acretlitecién, lo mismo 
respecto a los métodos que utilizan, también sé puede fans, capacitación de empresas ea le cuales 
existan pruebas de calidad y utilicen las nomas oficiales. 

Un formato de este manual sé propone como: 

!Ido orle prégoos die deist omajacia por soda de iodo loe pretera de eepeeiteci6o, eme 
prOgreme puede warmiel o anead pe>r res eteiwaseirel yls negar ~o o iedivideelairpl .; 
generara o le 	debed qué, oisslrele de oda ergo es leo pero Allem loyeellgáidoee O 
lootioNONeese gua el ionorgeo o pes etrire 11111~ 01041111~ o pro d alejetimisse de 
Meada opado y el wo del eiodpo de hbeeelodo y es wsMsalsalsMo. 

Desuero de 'ales peogrames dejepeelladósi el umpé a le pensil 'pm Mis W areetedgices 
Ideales comó sor : INeoyo, comociodeetee capacidad pea poder coger el peso de osporyieor y • 
edelOiteidoldi eer apeellek piante pinto:  

Fiase progrOsee de apeciliciónadoleifi o el* Sone gene O:tripularle,  pago ,ee 
tolda e ligero con h apicilecib P demás Os el ~poli Solde ir huido iseireeseelérios • 
pinealOreemlspa Id osudo ialierodo. 

la oessooleeeils sed Lolleeolode 

Le dlaire necesite deecobrir cómo eanueicine 111111 efectivas«a con eso talegodores 
Necesite galicado con 'legislad les oporroldedee y mohines* de le instilereiNs. y mollar Oteo 
estas situaciones efectos el propio liste* blividrel del Irebeledor. Si le directiva logre ene bona 
consolación;  los obeledoress vida cómo su propio iota* ,y sentido de etalositisfacción 
coiresponden al 011it0 de la indita'?" La directiva necesita fakir un délos° de doble sentido y 
obtener retroalimentación de Ni subordinados, revisar, y seguir sus recomendaciones válido; e 
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su vez, aplaudir sus contribuciones. El reconocimiento hace que los trabajadores, y también los 
gerentes, é sientan más satisfechos y más orgullosos de su trebejo. 

Los problema de comunicación pueden conducir a cometer errores que están detectados como: 
errores caimientos, que son Mencionados y deliberados. Lepersona que comete el error lo sabe y 
time la ~cite de seguir con di. Los errores conscientes post:necea a varias subespecies: 

Estar a le defsrisiva frente a oremos reales o imaginadas(por ejemplo, una atmósfera de reproches 
estimule • loe subordinados e ocultar la issfomación que pudiera ser ocasión de reproche), 
Colombia, que consiste en me distorsión deliberada de los datos percibidos y qua sirve a diversos 
*divos humees: reducción de la carga de trabajo, evitar bleu desegradables, auto-
eagrandecioniesto, Sensor de est outigedo por llevar malas noticie, 

Ea cata situación pueden «by los nuevos alimento dado,que  desconocen 111 ftmelonamiseto del 
laboratorio y al manipules los "Mima» los llegan a dominé« o descomponer y ocultan estos 
hecho* 

Pridukie 

El pmbeicio es usa de las tantea más problemáticas da error en los sensor« humanos. El prejuicio 
ad parea' a Id obracildl, pero"lea 

unas 
 iffiaaerestiameistedifemic.iallnEildiallitiedaeldideid 	

lesear humano
storsión canoa " helo 

	

	es s peo 
kronede mm misten literas Mana' 	Rittuy!yeers la 	del 

el poligiclOpeedi Ituden. 	 *111.10 del  Pl. ds Pdrweci°1  loto hacia don  

ellaintEa ells.  situación pida sirio ido el pinoles ei no  ~amar sts NI de camisa 
Mil de cogido o és aludo. 

Otra lbeals mis de prejuicio britano es el emitido de fistilidad, es un temor en pelaseis de las 
condicionas del Ion de ~lit). Por medio de iris contactos dimios e ladmos con seas codiciases, 
lis 1ml/ojéeme imán en ~iba de fecomoggr las coogiciones faya/emes oíd como las  

1111011111111111110110 	 112,111111105 

loompretecida ardua 
	 Definición exacta, glosario, listes de comprobación 

Emite inévertidoe 
	 Pruebas de aptitud, Reorganización del trabajo para 

reducir la fatiga y la monotonía. 
Diseños a pruebe de error. 
Aumenatiamión, 



~cien da ha habilidades igaddes de los bustos 
trabajadores 
Revisión de la tecnologia pesa incesposer sea hibiltded 

. 	 , 
Ibrileida del dieseis« idea de seosiddsde doled. 

Eliadaisidida la shodidiSi de 'repeche.- 
sobre Oeste osylisisdi ei el 

Diepenimeliijliki 0 he &bici 
hábleme iesposabiliddis., 
Peines ea dakieslidibamle ad los oidetivos 
Rasa* adiado di 
Cwer 



CONCLUSIONES 

El !Oigo siguiente nos pesante visualizas el graye pMbistoe que edeaftentan as araposeea tanto  
gubernamentales como empresas Ovillas al apode* intentaste" un 

	

de 
• 
	pi ración s.!! 

el Cual sé incluye la ,celided. Y que «km cada  vea 111111~ • 	=ro; • • di idet31 que , 	reoalleidis el desde penad alee* qimp «Me 
• nivel, el que sé llega e quedar serle les coometoodee de ello. • • 

calidad bien entendida por lo diteoeidd ase Peva Aedo mejormileito di, lodo el labosMorio 
dado qas ellee liamarde **el dude pascual alinda lombilo quele calidad. • . 	• 	, • 	, 	• 

• 
El logias que mileMei Mildo, de vi* yelmo.' gen, idealved lea freidora» de elidid 

• eatokoldi p une moteleociom millidee dilas pastel qui el les e lee oldieeles: „, ,,. • 	• 	, • .. 	 , 	..,• 	• 
comoniceeida es una lisie muy lipeelease de Meollos St qati abulseis muchos preldsmaer'.. 
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