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INTRODUCCION

Debido al crecimiento de la poblacion en el mundo, y a la escasez de recursos naturales
asi como la evolucion del hombre, las fibras sintdcticas son una necesidad en Ja vida de la
humanidad.

La fibras, son materiales estructurales en forma de hilo, adaptables para hilatura, tejido,
afieltrado y aplicaciones similares Pueden ser de origen natural o sintéctico y de composicion
inorgadnica u organica.

Existen diferentes tipos de fibras, las inorgénicas que son: el asbesto, vidrio hilado, lana
de roca y lana de escorig; Las fibras orgdnicas naturaies: Ia iana, ef pelo de cabra, ¢l pelo de
camello, el algodén y la seda; y las fibras organicas sintéticas que son los rayones, el nyldn,
poliéster, acrilicas y modacrilicas.

La industria Textil 5. A, se dedica a la manufactura de fibras organicas sintéticas, de
nylon y poliéster. Debido al gran desarrollo de la humanidad, y a la secases de recursos naturales,
se ha incrementado la produccién de este tipo de fibras. Estas fibras ofrecen, propiedades
mecanicas supertores y mayor resistencia a fa degradacién que las fibras orgénicas naturales,

La fibra de nylén, que es un polimero de condensacién de hexametilendiarmina y acido
adipico, es la mas importante debido a que es el que posee extraordinarias propiedades
mecanicas y tiene un uso extenso en telas y tejidos industriales El poliéster, hecha con tereftalato
de polictileno, posee propiedades mecanicas y quimicas, que o hacen un material especifico para
aplicaciones especializadas.

Como parte de su fabricacion casi estas las fibras sintéticas se estiran después de [a
extrusion, para lograr un incremente a la fresistencia, modulo de ruptura y disminuyen el
alargamiento finas.

El departamento de mantenimiento es una division especializada de la manufactura, que
esta relacionada principaimente con la maquinaria, equipo y los procesos industriales, y tiene la
obligacidn, de asegurar que estos elementos se mantengan de acuerdo a sus especificaciones.
Estos propositos los debe de lograr con un mantenimiento preventivo y uno correctivo, -
realizando und buena planificacion, y diagnostico de problemas con la mayor rapidez.

La calidad la definiremos como el conjunto de caracteristicas de un elemento que le
confieren la aptitud para satisfacer las necesidades explicitas e implicitas.

Por fo tanto el propésito de este trabajo es realizar un modelo que asegure Ja calidad, en
el departamento de mantenimiento mecanico de la industria Textil S. A.




OBJETIVOS

- Establecer un modelo de calidad con requerimientos de la norma ISO 9 000 para
el departamento de mantenimiento mecanico.

- Establecer programas de mantenimiento, para evitar los paros no programados

- Establecer un sistema a través de procedimientos, instrucciones de operacién
para el area de mantenimiento mecanico.

- Tener un mecanismo que asegure la seguridad de todas las personas que laboran

en la industria Textil S. A.



CAPITULO UNO

ANTECEDENTES
DE LA

CALIDAD



L1. CALIDAD EN LA EPOCA ARTESANAL

La calidad dependia del empefio del artesano en hacer lo mejor posible cada una de sus
obras, para satisfaces los gustos estéticos del cliente, dado que la perfeccién era el prestigio del
artesano.

Podemos definir que la calidad de los productos en esta época tenia entonces como base
las relaciones contractuales establecidas entre el artesano y el usuario. Como eran trabajos

“hechos a la medida “, el productor sabia de inmediato si su trabajo habia dejado satisfecho al
cliente o no.

1. 2. CALIDAD A PARTIR DE LA EPOCA INDUSTRIAL

Debido al desarrollo de la humanidad, el taller del artesano cedi6 su lugar a la fabrica de
produccidén masiva.

El cambio en el proceso de produccidn ocasiond cambios en las organizaciones de la
empresa. Fue necesario introducir en la empresa procedimientos especificos de produccion, para
atender la calidad de los productos. Dichos procedimientos han ido evolucionando, ocasionando
que se pusicran de relieve determinados matices involucrados en el concepto de calidad,
Distinguiéndose en este proceso cuatro etapas:

1.3. ETAPAS DE LA CALIDAD
Primera etapa: El control de ia calidad mediante inspeccion.

En esta etapa se consideraba la situacion que era necesario ver si el articulo, al final de la
linea de produccion, resultaba apto o no, para e! uso que esta destinado; debido a fa produccion
masiva, las empresas se vieron en la conveniencia de introducir un departamento especial para
esta tarea.

La inspeccion no solo debe de llevarse a cabo en forma visual si no ademas con ayuda de
instrumentos de medicion,

Segunda etapa: Control estadistico de calidad.

En 1931. Waiter a. Shewhan. desarrolla técnicas eficaces para monitorear y evaluar dia a
dia la produccién al mismo tiempo propones diversas formas para mejorar la calidad Shewart
fue el primero en reconocer la varacién del proceso. Observo que no pueden producirse dos
partes con las mismas especificaciones, pues se da la variacion aun en las piezas producidas por
un mismo operador y con la misma maquinaria. El expone que no se trata de suprimir la
variacion, sino de ver que el rango de variacion sea aceptable sin que origine problemas.

. Harold Dodge y Harry Roming, estudian la técnica del muestreaq, parte de que en una
produccion masiva, s imposible inspeccionar todos los articulos. De ahi Ia necesidad de verificar
un clerto numero de articulos entresacados de un mismo lote, para decidir sobre esta base s ¢l
lote enterc es aceptado o no, .. . . .

En 1940, el departamento de guerra de Estados Unidos forma un comite para establecer
estandares de calidad. Presentdndose dos alternativas: se daba un entrenamiento masivo 2 los
contratistas en ¢l uso de la graficas de control del proceso, © bien, se desarrolla un sistema de

procedimientos de aceptacién mediante un sistema de muestreo a ser aplicado por inspectores
del gabierno



Se opto por esta segunda alternativa. Se desarroflaron tablas de muestreo basadas en el
concepto de niveles aceptables de calidad, en ellas se determinaba el miximo porciento de
defectos que se podia tolerar para que la produccion de un proveedor pudiera ser considerada
satisfactoria.

La necesidad de elaborar programas en cooperacion con las universidades, PIOVOCO que
los conceptos y las técnicas del control estadistico se introdujeran en el ambito universitario,
afinales de a década de los cuarenta, el control de calidad era parte ya de la ensefianza
académica
Tercera etapa: El aseguramiento de la calidad.

Esta etapa se caracteriza por dos hechos muy importantes: la toma de conciencia por
parte de la administracidn del papel que le corresponde al aseguramiento de la calidad yla
implantacion del nuevo concepto de control de calidad en Japon.

Cuatro Son [os autores mas importantes que figuran:

Edward Deming. Pone en relieve la responsabilidad que la alta gerencia tiene en la
produccién de articulos defectuosos. Su planteamiento visionario de la responsabilidad de Ja
administracion, propone que si se mejora la calidad, disminuyen los costos, traduciéndose esto en
mayor productividad, provocande que la empresa sea capaz de capturar un mercado cada vez
mayor, lo cual le va a permitir permanecer en el mundo,

Joseph Juran. En 1951, investiga los costos de la calidad; expone gue algunos costos son
inevitables  pero otros se pueden suprimir. Los que se pueden suprimir son: productos
defectuosos, material de desecho, las horas invertidas en reparaciones, horas de retrabajo, etc.; si
se suprimieran se lograrian ahorros verdaderamente substanciales.

Armand Feigenbaum. en 1956, propone el contro! total de calidad, proponiendo
en su planteamiento que no es posible fabricar productos de alta calidad si el departamento de
manufactura trabaja aisladamente, expone que para que el control de calidad sea efectivo, este
debe iniciarse con el disefio mismo del producto y terminar solo cuando el articulo este en manos
de un consumidor satisfecho..

La calidad es trabajo de todos y de cada uno de los que intervienen en cada etapa del
proceso. A fin de que este sistema funcione, es necesario que se expresen responsabilidades de
todos los departamentos De ahi la idea de constituir equipos interdepartamentales que tenian
como funcion lleva a la mesa de discusion los puntos de vista de cada departamento.

Philip B. Crosby esta ligado con la filosofia conocida como cero defestos. En 1961 y
1962, pudo entregar en cada afio un misil sin ningin defecto, por la empresa Martin Company,
hizo caer en la direccion de esta empresa, que cuando la administracion pide perfeccion, esta se
da. Sino se da la perfeccion en un trabajo , esto se da a que la administracion o no la exige o los
trabajadores no tienen la intencion de darla

El programa de cero defectos consistio en; hacer consientes a todos los trabajadores y
motivarlos, esto lo"Hevo a cabo con entrenamientos, eventos especiales, establecié metas y llevo
a ¢abo auto evaluaciones.

Cuarta etapa La calidad como estrategia competitiva

En la ultimas dos décadas la actitud de fa alta gerencia con respecto al a calidad Ja
valoramos como la estrategia fundamental para alcanzar competividad. La estrategia de
competividad tiene como punto de partida los requerimientos de consumidor y la calidad de los
productos de fos competidores




1. 4. CATORCE PUNTOS DE EDWARD DEMING

1. Ser perseverante en el propdsito de mejorar el producto y el servicio. Esto se logra con
un plan disefiado para ser competitivo y para que la empresa permanezca activa por tiempo
indefinido.

El cuerpo directivo debe aceptar la siguientes obligaciones si quiere que su empresa
permanezea en el mercado un tiempo indefinido:

a)La de innovar. Esta tarea requiere recursos para planear a largo plazo; los planes que
debemos considerar son: nuevos servicios y nuevos productos, nuevos materiales, posibles
cambios de produccion, reentrenamiento del personal. etc.

b)la de dedicar recursos a Ja investigacion y a la educacion. Se refiere al todo el personal
de la empresa.

¢)La de mejorar constantemente el disefio del producto y del servicio. Esto se debe a la
atarea de actuar siempre con el propésito de proporcionar productos y servicios que ayuden al
hombre a vivir mejor,

2. Adoptar la filosofia de la nueva era econdmica, De que la administracion debe cumplir
con responsabilidad.

Lo anterior significa que no podran estar en ¢l mercado aquellas empresas o instituciones,
que tengan demoras, errores, materiales defectuosos, defectos de fabricacion y precios elevados
en los productos que ofrecen.

3. Bliminar la inspeccion masiva. En su lugar exigir evidencia estadistica de que el
producto o servicio se hace con calidad desde los primeros pasos.

Esto significa que la inspeccion masiva es costosa y que Gnicamente se debe aplica a
productos o servicios criticos.

4. El precio solo tiene sentido cuando hay evidencia estadistica de calidad. Debemos
eliminar el criterio de comprar solo el bajo precio. Lo importante es minimizar el costo total. es
preferibie tratar con un nimero reducido de proveedores con los que se haya creado una
relacion duradera , leal y confiable.

Debemos comprender que el precio del producto se considera en relacion con la calidad.
El departamento de compras debe considerar de adquirir calidad. en herramientas y equipo, para
el trabajo de produccion a lfargo plazo, y no el precio del mismo. Ademas los proveedores aparte
de conocer las especificaciones del productos, deben de conocer las aplicaciones para las cuales
esta destinada el mismo.

5. Mejorar constantemente el sistema de produccién y de servicio, con esto, lograremos
mejorar la calidad, productividad y abatir los costos.

Consideremos tener calidad desde la etapa de produccidn, ademas de reducir
constantemente el servicio, y mejorar constantemente en. [a transportacion, la ingenieria , los
métodos, el mantenimiento, los instrumentos y medidas, fas ventas. etc.

6. Hay que poner en practica métados modernos de entrenamiento.

Esto lo podemos entender que la administracion necesita que su personal conozea toda la
empresa, es decir desde los materiales que se utilizan hasta los clientes a los que se destina ¢!
producto.




7. Se debe administrar con una gran dosis de liderazgo.

Es decir la administracion debe de prever a todos los empleados las herramientas
necesarias para su trabajo, ademas de conocer el trabajo que desempefian.

8. Debe eliminarse el miedo al trabajo.

Todos los trabajadores deben de estar seguros de los que estan haciendo, ten caso de no
ser asi eliminar barveras, parz que lo notifiquen a quien le corresponda. Ei miedo de los
trabajadores es un sintora de deficiencia en el entrenamiento y en la forma como se efectila la
supervision.

9. Deben eliminarse las barreras interdepartamentales.

Las personas que trabaja directa o indirectamente el producto, deben tener conocimiento
de los problemas que conciernen a los materiales, especificaciones en la produccién, ensamble,
etc.,

10. No debemos de poner a los trabajadores metas numéricas, exhortaciones o
amonestaciones.

Los anterior puede interpretarse como si nunca estuviera satisfecha la administracion con
su trabajo, ademés de causar frustracion y resentimiento. La administracion debe mejor de trazar
un futa a seguir para mejorar la calidad y productividad.

11. Eliminar cuotas numéricas y a la administracion por objetivos numéricos,

S$i contamos en nuestra empresa con cuotas numéricas, y se publicaran los trabajadores
se darian cuenta que la mitad estard abajo, de este promedio provocando fiustraciones y
molestias, mientras que la otra mitad arriba de esta cuota, y quienes hallan superado esta cuota
no producirin mas alla. En lugar de estas cuotas fomentar que el operasio se sienta orgulloso del
trabajo realizado.

Para la administracion si se tiene un sistema estable, sale sobrando especificar una cuota
numérica, en este punto en lugar de poner cuotas es saber que es lo que su gente hace y como o
hace, para después evaluar si es pertinente realizar algunas modificacicnes.

2.- Quitar los abstaculos que impidan que el operario se sienta orgulloso de haber
realizado un trabajo bien hecho.

Propiamente ¢l operario necesita que le expliquen en que consiste su trabajo, ademas de
que le proporcionen de herramienta adecuada, para que esta persona no solo emplee su tiempo,
sino que se sienta realizado con los trabajos que lleva acabo y sea valorado su trabajo.

13. Se debe impulsar la educacion de todo el personal y su auto desarroilo.

Las organizaciones necesitan gente con estudios y con preparacion , no solo gente buena,
pues las personas con preparacidn permiten avanzar al campo de competividad,

14. Hay que emprender todos los puntos anteriores par poder lograr la transformacion de
fa empresa, pues efectuar todos estos cambios requiere de grandes esfuerzos de todos.



1. 5. FILOSOFIA DE J. M. JURAN

En que la direccion debe de estar involucrada en: cuatro factores muy importantes para
la mejora continua de la organizacion,

A) La administracién estratégica de la calidad, es muy importante conocer cuales son las
caracteristicas que debemos tener en cuenta para estar dentro de la mejora continua, debemos de
contemplar los siguientes puntos.

- Establecer consejos de calidad

- Proveer de los recursos necesarios para cada departamento,

- Designar las metas estratégicas de la calidad.

- Actualizar las politicas de calidad para satisfacer completamente al cliente,

- Aprobar metas finales y proyectos, es decir no debemos tener archivados los cambios
que podemos efectuar.

- Establecer sistemas de medicidn, esto se lleva acabo para llevar un control mas
confiable.

B) Planeacién de la calidad. este punto es muy importante debido a que tenemos que
tener en cuenta que producto hacemos y como Jo hacemos, y 1o verificaremos de la sigutente
forma

- Realizar auditorias preventivas, de esta forma revisaremos que controles tenemos
dentro de la organizacién , si estos se llevan realmente a cabo, y los mas importante si estan
plasmados ¥ bien identificados.

- Identificacién de clientes y necesidades de los mismos, es muy importante conocer
todos nuestros clientes, pues debemos conocer sus necesidades, ademas de saber la situacion
contractual que tenemos con cada uno de ellos.

- Desarrollar el producto, en este punto es muy importante tener la conciencia de realizar
constantemente mejorias al producto, de acuerdo a sus caracteristicas del mismo.

C) El control de calidad. debemos tener en cuenta los siguientes puntos.

- Establecer criterios que satisfagan el manual de control de calidad. es muy importante
saber cuales son los factores que afectan directamente la elaboracion del producto, para tenerlos
€n nuestro manual.

- Revisar y actualizar el manual de control de calidad, s predominante realizar este
punto periddicamente debido a  los cambios que se presentan constaniemente en las
organizaciones, estos pueden ser administrativos o de manufactura,

- Establecer estudios de factibilidad. debemos de tener en cuenta ¥ tener bien
identificados cuales cambios podemos realizar.

D) El mejoramiento de la calidad, el legar a este punto es de realizar gratificaciones o
otorgar reconocimientos dentro de la empresa a las persona que realizan un buen trabajo.

- Comprender las percepciones del trabajador, debemos de conocer -que fe damos al
trabajador y como se lo damos par que este realice su trabajo.

- Dtorgar reconocimientos, el hacer estos e5 una forma de gratificar aquellas persona que
realizan un buen trabajo, y ademds esto sirve como superacién personal del mismo

- Servir en los equipos de proyectos, es importante de proveer de los recursos necesarios
a la gente que realiza los proyectos



1. 6. FILOSOFIA DE PHILIP CROSBY.

Philip Crosby recomienda un programa de calidad de trece puntos el coal incluye:

- Compromiso de la direccion Reconoce que la direccion tiene el compromiso personal
para participar en el mejoramiento de la calidad, proveer los recursos necesario para llegar a
€sto.

- Equipo de mejoramiento de calidad. Debemos de formar este equipo con personal
responsable y que sean representantes de cada departamento.

~ Medicion de calidad. debemos de determinar [a posicion parta toda la compaiia.

- Evaluacién de costos de calidad. Estableceremos los costos de calidad internos
{desperdicio, retraso de trabajo, etc.) y externos (atender los productos después de salir), para
indicar donde la accion correctiva sera provechosa para la compaiia.

- Conciencia de calidad. Compartiremos con todos los empleados las indicaciones de
que la no calidad es costo por adiestramiento y material de comunicacion.

- Accibn correctiva. Se revelaran los problemas de toda la empresa a las personar
pertinentes para ver y resolver los estos en forma regular,

- Establecer un comite Para ef programa de cero defectos, después de un afio llevarlo a
cabo, el dia de cero defectos reafirmar el compromiso de la direccidn a las palabras de cero
defectos y que todos haran las cosas bien a la primera vez.

- Supervisar la participacién. Se tiene que realizar una orientacion formal del programa de
cero defectos para todos los niveles. La direccidn debers conducir este programa para su
inplementacidn.

- Establecer metas. Debemos de tener reuniones regulares entre los supervisores y
empleados para ayudar a que la gente aprenda a pensar y llevar a cabo tareas como un equipo.

- Eliminacién de causas de error. Los individuos seran cuestionados para describir algin
problema que impida el cumplimiento de trabajo libre de error. El grupo funcional desarrollara
una respuesta a estos problemas.

- Reconocimiento, Los programas elegidos serdn establecidos para reconocer a quienes,
alcanzaron sus metas o realizaron actos notables. Lo otorgado no debera ser econdmico, el
reconocimiento es lo importante.

- Consejo de calidad. esta tarea difieren en los profesionales de calidad y el equipo de
presidentes de la compafiia deberan encontrar la comunicacién y determinar las acciones para
ascender y mejorar el programa de mejoramiento de la calidad

- Volver a empezar. En este punto estableceremos un nuevo equipo de representantes y
comenzar otra vez para superar el movimiento y cambio de las situaciones que puedan ocurrir en
el afio 0 en 18 meses para mejorar el mejoramiento de la calidad.



1. 7. FILOSOFiA DE KAORU ISHIKAWA

Ishikawa enfoca la estructura de calidad en el control total de calidad, la estrategia de
calidad en la capacitacion y educacion del personal, el sistema en la garantia de calidad, las
habilidades en los métodos estadisticos, el estaff en los circulos de calidad y ¢l estilo en la
satisfaccion del cliente.

El controt de calidad total. Lo podemos definir como- el sistema eficaz para integrar los
esfuerzos en materia de desarrollo de calidad, mantenimiento v desarrollo de calidad realizados
por los diversos grupos en una organizacion, de modo que sea posible producir bienes y servicias
a los niveles mas econémicos y que sean compatibles con la plena satisfaccion de los clientes.

- El control de calidad con participacion de todas las divisiones. Definimos esto de que
todo individuo en cada division de la empresa deberé estudiar, practicar y participar en el control
de calidad.

- El control de calidad con participacion de todos los empleados. Esto nos indica gue
deben participar el presidente de Ia empresa, los directores, los gerentes de nivel medio, el estado
mayor, los supervisores, los trabajadores de linea, los vendedores, los subcontratistas, los
sistemas de distribucion y las compafitas filiales.

- El control de calidad integrado Se refiere ha llevar el control de costas de utifidades y
de precios), el control de cantidades (volumen de produccion, ventas y existencias) y el control
de fechas de entrega. Si no se conoce el costo, no se pueden hacer disefios ni planificacion de
calidad. .

La capacitacién y educacion. Tenemos que dar capacitacién desde el presidente hasta
los obreros de linea. el beneficio es para los capacitados y la empresa,

-Educacién a largo plazo En el Occidente la educacion en CC dura normalmente de
cinco a diez dias. Mientras que en el Japon dura seis meses, con reuniones de cinco dias al mes,
los participantes estudian una semana y luego regresan al sitio de trabajo donde aplican lo
aprendido durante tres semanas. Teniendo este programa mucho mas éxito. No existe una regla
para determinar le periodo de educacién y capacitacién en CC, esto lo debe de determinar las
necesidades de la empresa,

- Educacion formal. No basta con ensefiarles instruccion formal a los empleados, sino que
es responsabilidad del jefe enseiiar a los subalternos en el trabajo mismo, o que cormresponde es
dar las pautas generales y luego permitir que los subalternos trabajen voluntariamente

Métodos estadisticos. Existen ires categorias de acuerdo a su grado de dificultad y son’

- Método estadistico elemental Estas herramientas son empleadas en diversas divisiones .
no solo en manufactura sino también en planeacion , disefio, mercadeo compras y tecnologia
Tenemos siete herramientas elementales:

1 Cuadro de Pareto: El principio de pocos vitales, muchos triviales,

2 Diagrama de causa y efecto.

3. Estratificacién.

4. Hoja de verificacion

5. Histograma

6. Diagrama de dispersion

7 Gréficas y cuadros de control

10



- Métodos estadisticos intermedio. Este incluye los siguiente:

1. Teoria de muestreo

2. Inspeccion estadistica por muestreo,

3. Diversos métodos de realizar estimaciones y pruebas estadisticas,
4. Métodos de utilizacion de pruebas sensoriales.

5. Método de disefias experimentos.

- Método estadistico avanzado (este se realiza con computadoras)
1. Métodos avanzados de disefiar experimentios

2. Analists multivariables.

3. Diversos métodos de investigacion.

Estos métodos han venido a ser la base de una 2lta tecnologia y también de la exportacion
de tecnologia.

Circulos de calidad. Esto es grupo de persona escogidas de cada departamento , que se
retnen con ta frecuencia que ellos propones, para exponer los problemas que se presentan en su

area o para reportar sus trabajos a los que fueron asignados. Tenemos que tener en cuenta los
siguientes puntos.

A) El sistema y la administracion por resultado.

Para el logro de la calidad se exige la contribucidn continua y visible de todos los niveles
de la organizacidén y de todas sus funciones . Asi como la examinacion de la alta direccién de
compromisos y la participacién en la estimulacion hacia ta calidad Los cuales enlistamos a
continuacion,

- Estimular el compromiso personal de cada individuo hacia la creencia de que ia
calidades la base de la ventaja competitiva

-Insistencia en la inclusion de los temas y acciones claves sobre la calidad dentro de un
plan estratégico

- Asegurar en cada unidad operativa un plan escrito para el mejoramiento de calidad.

- Aplicar técnicas de gerencia participativas entre los medios altos y subordinados.

- Capacitacion a todos los niveles en métodos y técnicas basicas sobre el mejoramiento de
la calidad.

- Identificacion, seguimiento e informe de todos ios costos asociados a la mala calidad.

- Auditorias sobre [a calidad y acciones de seguimiento

- Busqueda de estipulacién en la participacién de mejoramiento de la calidad



B)Proceso del circulo de calidad.

CIRCULO DE CALIDAD
Idensificar ¢l problema y
proponer soluciones.

LAORGANIZACION Y EL
CIRCULO DE CALIDAD DIRECCION
Evalua la efectividad de la Estudi_a la propuesta

solucion, y decide ejecutarla,

LA ORGANIZACION
Poner en practica Ia
solucion.

C) Etapas.

1. Crear conciencia organizacional.
2. Transformar el medio ambiente.
3 Definir los macro v micro procesos
4 ldentificacion de claves de proceso y variables del producto.
5 Implementar el control estadistico del proceso.
& Formacion de los grupos.
7. Evaluar el control estadistico para el mejoramiento de ia calidad.
d) Caracteristicas.
- Reducir el temor
. Facilitar la comunicacion positiva.
Acabar con las barreras inter o intradepartamentales.
. Crear interés por la calidad,
. Trato hacia la gente con respeto y profesionalismo
. Fomento de la creatividad.
. Propuestas constantes para mejorar la calidad.
. Reforzamiento de acciones con fines de mejorar la calidad

=R B R W R N S S N

departamento,
10, Establecer prioridades en forma de decisiones.

. Descubrimiento positivo de problemas ¥ soluciones a través de la gente o

Satisfaccidn del cliente. Para obtener resultados positivos en este punto consideremos

lo siguiente: )
- Mejoria de la calidad total d¢ la oferta.
(producto - instructivo de utilizacion - asistencia técnica, etc)
- Mgjoria de la conformidad
(climinacion de anomalias - de errores de mercado, etc.)
- Mgjoria cn plazos de entrega
- Tencr conformidad con una norma



1. 8. FILOSOFiA DE L DR, GENECHI TAGUCHL

El Dr. Taguchi propone un nuevo enfoque en ¢l control total de calidad y dice:

~ La medida importante de 1a calidad de manufactura de un producto es, la calidad total
generada por el productor a 1a sociedad.

~ Dentro de un ambiente competitivo, el mejoramiento continuo de la calidad vy la
reduccion de costos son necesanios para el inicio de los negocios

~ El mejoramiento continuo de calidad incluye una continua reduccion en la variacién del
producto, en el cumplimiento de las caracteristicas sobre sus valores meta,

- La perdida del consumidor debida a una variacién en las especificaciones del producto
es aproximadamente proporcional a el cuadrado de la desviacion del valor cbservado con
respecto al valor meta.

- La calidad final y el costo de manufactura de un producto son determinados por los
ingenieros de disefio de producto y por el proceso de manufactura del producto.

~ La variacién de los resultados puede ser reducida explotando los efectos no bneales de
los parametros del producto o proceso en base al funcionamiento de las caracteristicas.

- Los experimentos estadisticos planeados pueden ser usados para ajustar los parametros
del producto y proceso, como consecuencia reducir la variacin.




CAPITULO DOS

CALIDAD EN EL
DEPARTAMENTO
DE
MANTENIMIENTO
MECANICO



2. 1. RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION

2. 1. 1. POLITICA GENERAL DE CALIDAD.

En nuestra empresa tenemos el convencimiento de que calidad es sinénimo de
satisfaccion total del cliente y a ello nos avocamos.

Todos adquirimos el compromiso de trabajar en forma sistematica en el cumplimiento de
los objetivos de nuestra compafifa orientados a la satisfaccion del cliente, calidad de vida en el
trabajo y conservacién del medio ambiente, en un proceso de mejora continua

Hacerlo bien siempre desde la primera vez es nuestra meta y calidad es nuestra forma de
vida

Es politica debe estar firmada por los director, gerentes y jefes des todas las areas de la
empresa.

2.1.2. OBJETIVOS DE LA EMPRESA.

- Garantizar cl perfecto cstado de nucstras instalaciones que de como resultado una planta 100% segura
- Contar con sistema dc calidad y prevencién de perdidas certificados.

- Realizar los proyectos que se han presentado para la mejora continua de nucstra empresa
2. 1. 3. OBJETIVOS DEL DEPARTAMENTO.

Que todos los departamentos de mantenimiento mecanico cuenten con los CiNCo pasos
para planear con el piso del taller. despejado, organizado, limpio, personal uniformado y
entrenado y disciplinado

Que se lleven a cabo todos los proyectos programados y las reparaciones de la empresa.

Presentar la lista de requerimientos para mantener en perfecto estado las 26 maquinas
scragg,.

Presentar el programa de cuadro de opciones para mandar recubtir las placas de
enfriamiento de las maquinas texturizadoras Scragg

Presentar el estudio de requerimientos para garantizar el funcionamiento correcto de ios
rodillos Acotex.

Los objetivos deben estar encaminados al proceso de calidad, y autorizados por la
direccion, la diferentes gerencia y los jefes de cada departamento,

2. 1. 4. MISION DE LA EMPRESA

Es proporcionar beneficios a todos los interesados en ella y la estrategia para conseguir
esos beneficios es satisfacer 1as necesidades del cliente. )
Es ser una compafiia lider en clientes satisfechos en los mercados de textiles, a través del

suministro de productos de calidad respaldados con un servicio de excelencia , con aportunidad
¥ precios competitivos.
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2. 1. 6. DESCRIPCION DE PUESTOS.

Las puntos que debemos describir para el gerente mantenimiento mecanico, el ing.
manito. mecanico y el supervisor, tieren el siguiente formato.
2.6.1 Puesto.
2.6.1.1 Denominacién.
2.6.1.2, Supervisa a.
2.6 1.3. Depende de.

2.6.2, Ubicacion,
2.6.2.1. Centro de actividad.
2.6.2.2 Cantidad de plazas.

2.6.3. Pontaje del puesto

2 6 4. Conocimientos requeridos
2.6.4.1. Escolaridad o equivalente
2.6.4 2. Oficio.

2.6 4.3. Conocimientos especiales en.

2 6 5. Experiencia.
2.6.5.1. Tiempo aplicado.

2 6.6. Caracteristicas de personalidad.
2.6.6.1, Fisicas

2.6.6 2. Temperamento y caracter
2663 1Q

2 6.7 Idiomas.
2.6.7 1. Ingles.
26.7 2 Otros.

2.6.8. Datos generales.

2.6 8.1. Sexo.

2.6 8.2. Estado civil

2.6 8.3 Edad.. ,
2.6.8 4 Disponibilidad de turno y para viajar.

Estos puntos deber ser autorizados por la direccion de operaciones y servicios,
organizacion y métodos y la direccién de apoyo a las planeacién cstratégica,
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2. 1. 7. RESPONSABILIDADES

Las puntos que debemos describir para el gerente de mantenimiento mecanico, el ing.
mantto. mecanico y el supervisor, tienen el siguiente formato.

1. Habilidad mental y manual.

a) Andlisis e interpretacién

Es responsable de analizar de desperfectos en Ia maquinaria. Resolver contingencias de
mala calidad en refacciones o piezas por parte del proveedor Debe de reconocer los indicadores
que definen el buen funcionamiento del equipo. Tener coordinacién con los elementos del
departamento para todas las actividades. reordenar prioridades y determinar resignaciones.

b) Planeacion.
Las actividades que realice deber ser de acuerdo a las prioridades de la direccién,

¢) Conocimiento y uso de construccion gramatical,
El personal debe estar capacitado para elaborar informes, realiza historial de
mantenimiento por maquinas y/o equipos, manuales técnicos, procedimientos, efc.

d) Conocimientos y experiencia.
El personal debe de tener conocimientos de las caracteristicas mecénicas e hidraulicas de

las maquinas y equipos, ademas de los estudios a nivel del puesto, y experiencia de 1 a 3 afios en
un puesto similar

e} Conocimientos de mateméticas

Debe tener los conecimientos necesatio segin el puesto, como estadistica, conversiones,
regla compuesta, etc

) Habilidad manual.

Debe de saber utilizar equipos de medicion, PC' etc, ademas de saber operar ¢l control
de mantenimiento.

2. Habilidad en las relaciones.

a) Relaciones internas.
Esta en todo momento en contacto con todos los departamento de la empresa

b) Relaciones publicas.

Tiene contacto con proveedores de piezas © equipo, ya sea para que realicen trabajos o
consulta técnica, ‘



¢} Expresion verbal.

Debe coordinar Ja ejecucion de trabajos en el departamento y dar instrucciones o recibir
instrucciones, por lo que es muy importante hablar con propiedad.

3. Responsabilidades.
a) Supervision,

Debe estar capacitado para supervisar otros puestos , debe trata o no con trabajadores
sindicalizados

b) Métodos y procedimientos,

Desarrolla o elabora procedimientos para la implementacion de métodos de trabajos
preventivo o correctivo en el departamento

¢) Decisiones.
Es responsable directo de las ordene que ejecuta v de los servicios que presta.

d} Informacién confidencial.

Tiene acceso a especificaciones técnicas de la maquinaria, estandares de calidad,
desarrollo y proyectos. etc

4. Esfuerzo. -
a) Esfuerzo fisico.

Esta en constante movimjento, debido a los diferentes niveles con los que cuenta la
empresa

b) Posicion.
Realiza recorridos en los diferentes centros de actividad del area.

¢) Esfuerzo visual.
Realiza diferentes tareas en la cual el método de revision es la vista

5. Condiciones de trabajo
a) Medio ambiente.

Puede estar expuesto a polvo, suciedad (grasa, etc ), ruido, vibraciones, temperatura
elevadas

b} Riesgos

Para tareas riesgosas debe de utilizar el equipo adecuado, pero debe tener mucho cuidado
por la naturaleza del proceso.
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2. 2. SISTEMAS DE CALIDAD.
2.2.1. PROLOGO DE CALIDAD.

El presente modelo es desarrollado con Ia finalidad de crear la verdadera calidad que debe
nacer de un estado mental que se debe compartir inconscientemente por toda la emnpresa.

Dificilmente podemos lograr los propésitos de mejora continua si esto no existe en el
interior de cada uno de nosotros que trabajamos diariamente para convertirlos en realidad.

No es posible encontrar calidad en
mucho menos en la empresas que estan con

Los instrumentos

herramientas que deben utilizarse con sentido

fueron creadas.

Por eso se requiere que cada dia debemos de

que acompafian a los

actitud ante nuestra familia y nuestro trabajo.

2. 2. 2. PROCEDIMIENTOS DE OPERACIONES.

Debemos de contar con un
en coordinacién con los supervisores. Ei i
que se debe realizar en el semestre de acuerdo al criteri
supervisores las fechas , para que ellos realicen un
corrige el ingeniero, después se lleva el procedimi

mecanicos, para comprobar su realizacion,

ngeniero realiza el

personas que no la han hecho en su forma de vida v
formadas por estas personas.

procesos de calidad, no son mas que eso,
y de acuerdo al contexto especifico para el cual

aportar un cambio positivo en nuestra

programa, que elabara el ingeniero de mantenimiento
programas de los procedimientos
03 de aplicacién, comunica a log

procedimiento planeado, el cual Iuego lo

ento  como instruccion de trabajo a los

PROGRAMA DE PROCEDIMIENTOS DE OPERACIONES.
PERIODO DE PERICDO DE INS -
OPERACION RESPONSABLES ELABORACION { TRUCCION DE TRAJO
INICIO [ TERMINO |INICIO  TERMING
CAMBIO DE BAZO | ERICK MENDEZ | P |1-07- 1998 19- 07 - 1998
PORTABOBINA IWK
ALTA VELOCIDAD | ING JUAN CORTEZ | R |13 7. 1998 28 - 07 - 1998
CAMBIO DE ANICETO GARCIA] P {1-08- 1998 19 - 08 - 1998
DISCOS DE BRONCE
A RIZADORA ING. JUAN CORTEZ | R [18-08-1998  |2g - 08 - 1998
CAMBIO DE ARTURO GUILLEN| P {1-09- 1998 19-09 - 1998
RODILLO
EXPRIMIDOR ING JUAN CORTEZ | R {15 . 09 - 1998 28 - 09 - 1998
CAMBIO ERICK MENDEZ | P [1 - 10- 1998 19-10- 1998
DE CONDICIGNES - o :
MAQ. SCRAGG __ | ING. JUAN CORTEZ | R [}5. 10. 1993 28 - 10 - 1998
MANTTO A ERICK MENDEZ | P |1-11- 1998 19-11 - 1998
HUSOS
MAQ SCRAGG _ [ING JUAN CORTEZ| R {|g .|} - ;908 28 - 11- 1998

P = plancado |, supervisor

R =real, ing, de mantto.



Considerando que €l modelo de calidad que estableceremos, debe de contar con
procedimientos de operaciones. Elaboraremos uno de acuerdo a los trabajos que se realizan en
nuestro departamento, y de la misma forma se elaboraran, los demas.

TEXTIL S .A. TIPO DE ESPECIFICACION: PROCEDIMIENTO

TITULO: CAMBIO DE BRAZO EPECIFICACION PROXIMA REVISION:-
PORTABOBINA IWK DE ALTA HOJA __ DE
VELOCIDAD FECHA;

1_OBJETIVO

Establecer en forma adecuada y sencilla la secuencia de operaciones que debe seguirse al
cambiar un brazo porta bobina IWK de alta velocidad.

2. ALCANCE

El procedimiento de cambia un brazo portabobina IWK aita velocidad es aplicable a las
unidades 13, 14, 15, 16, 17 y 13 Poliester.

3. RESPONSABLES

Es responsabilidad del jefe de turno y del supervisor de mantenimiento mecanico verificar
el cumplimiento de este procedimiento y es responsabilidad del mecinico cumplir con lo
establecido en el mismo.

4. MATERIAL, EQUIPO Y HERRAMIENTA NECESARIA
* Desarmador plano,
* Llave allen de cuatro milimetros.
* Llave allen de cinco milimetros.
* Llave allen de seis milimetros.
* Llave espaiiola de 12 - 13 milimetros
* Plataforma para transporte de brazos portabobinas

5. CONSIDERACIONES DE SEGURIDAD

Este procedimiento debera ser ejecutado por dos mecanicos, quienes tendran que utilizar
uniforme de trabajo con: camisola de manga larga, guantes de lona o piel, faja de seguridad tipo
gladiador, tapones auditivos y zapatos de seguridad.

6.- DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
1. Verifique que la bobinadora a cambiar se encuentre fuera de servicio.
2. Coloque la tarjeta de seguridad

3 Quite estribo superior y estribo delantero, utilizando desarmador plano y llaves de
allen de 4 -5 mm

4.- Desplace el brazo portabobina en direccion al pasillo
5. Desconecte la clavija eléctrica
¢ Dcsconecte la manguera de aire comprimido de accionamicnto de portabobinas




7. Desatornille y quite el soporte de la clavija y la manguera de aire, utilizando la llave
allen de 6 mm,

8. Desatornille el soporte delantero del brazo, utilice Ia llave espafiola de 12 - 13 mm.

9. Acerque la plataforma de transporte a zona frontal de rieles de deslizamiento.

10. Saque el brazo portabobina, empujandolo y fiielo en la plataforma de transporte.

11. Transporte el brazo portabobina que sera sustituido al taller.

12. Transporte el brazo portabobina con mantenimiento preventivo a lugar donde se
va a colocar, utilizando en carro de transporte.

13. Monte el brazo portabobina con m.p. en posicion.

14. Coloque soporte con clavija y manguera de aire, utilizando Ia llave alien de 6 mm.

15. Coloque clavija y manguera de aire.

16. Atornille el soporte delantero del brazo portabobina, utilizando 1a Have allen de 6
mm. y la llave espafiola de 12 - 13 mm.

17. Coloque el estribo superior y estribo delantero, utilizando el desarmador plano y
laslaves allen de 4 y 5 mm

18, Revise el funcionamiento eléctrico y mecanico de brazo portabobina.

19. Limpie arrea de trabajo y recoja la herramienta

20. Retire la tarjeta de seguridad.

7. MECANISMOS DE CONTROL

1. Anote en la solicitud de trabajo las actividades realizadas en la maquina, mencicnardo
las desviaciones (si las hubo) y los datos mas importantes

2. Entregue la solicitud de trabajo y avise al supervisor de mantenimiento que ha
terminado su trabajo

3 El supervisor de mantenirniento verifica que el trabajo haya sido realizado y de acuerdo
al procedimiento de trabajo, firma la solicitud de trabajo y entrega la maquina al jefe de turno
para su arranque

4 En coordinacién el jefe de turno y el supervisor de mantenimientc ponen cn
funcionamiento el equipo y verifican que opere bien.

5 El supervisor de mantenimiento entrega la solicitud de trabajo al jefe de turno para su
autorizacion,

6 El jefe de tumo verifica los datos de la solicitud de trabajo y recibe la maguina de
conformidad anotando nombre y firma.

7. Ei supervisor de mantenimiento registra en la biticora de intervenciones del equipo, el
trabajo realizado, anotando desviaciones (si las Hubo) y los datos mas importantes,

8. El supervisor de mantenimiento entrega la solicitud de trabajo al departamento de
planeacion y enlace,

APROBACIONES

Elaboro. Gereoia de calidad  {Gerente de mantto, Dir. Operaciones  jSustituye y Nulifica

_____ ——e R . [Especif.
Ing 0. Cuevas Ing. G. Arroyo | Ing J Ramos Ing. H. Guerrero (Fechar
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2. 3. CONTROL DE DOCUMENTOS.

2.3.1 PROCEDIMIENTO DEL CONTROL DE DOCUMENTOS

La empresa debe controlar todos los documentos que se relacionan con el modelo de
calidad basado en ISO 9 000. Debido a que deben estar revisados y aprobados por personal
autorizado

Los documentos deben de: estar dsiponibles en un lugar pertinente, remover documentos
obsoletos y conocer st son documentos controlados.

TEXTIL S . A . I1iPo DE ESPECIFICACION: PROCEDIMIENTO

i FICACION PROXIMA REVISION:
CONTROL DE DOCUMENTOS !E{lgii] AC| O
FECHA:
L OBIETIVO

Establecer en forma adecuada y sencilia la secuencia los pasos para la distribucion de las
carpetas de calidad en toda la empresa

2. ALCANCE

El procedimiento de control de documentos es aplicable a todas las areas de la empresa y
la docurnentacion debe ser conocida por todo el persoral.

3. RESPONSABLES.

Es responsabilidad dela direccién de operaciones, direccidn de calidad y los
coordinadores proveer los formas que establecen la total distribucion de los documentos de
calidad.

4. CONSIDERACIONES DE SEGURIDAD

Este procedimiento debera ser ejecutado por el personal de control de catidad, quienes
tendran las areas asignadas de acuerdo a su capacitacién, para repactic debidamente la
documentacion de control de calidad que van a generar los diferentes departamentos.

3.- DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTQ

1. El coordinador de capacitacion debe de repartir, los objetivos generales de la empresa
a todos los departamentos. y llevar consigo siempre una copia donde firma el jefe de
departamento con fecha , para comprobar que se le entrego esa documentacion.

2. Cada departamento debe formular sus propios objetivos en base a los objetivos de la
direccién. ‘

3 - El coordinador debe de pasar por la informacion correspondiente de los objetivos de
cada departamento
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4.- Deben ser de analizarlos por el departamento de calidad y en caso de no conformidad
informarlo al departamento.

5. Los coordinadores deben entonces repartir nuevamente la documentacién, con las
formas o caracteristicas en las que se va a presentar el trabajo de calidad para cadz departamento
y los mecanisma en los que se realizaran los trabajos ademas de los petiodos de entrega.

7. Cada departamento realizara el modelo de calidad con las caracteristicas que estd
pidiendo el departamento de calidad.

8. Los coordinadores de calidad pasaran a los departamentos en las fechas indicadas para
observar avances de su modelo de calidad, y aclarar dudas

9. Los coordinadores tendrin la obligacion, de repartir la informacion conforme a los
periodos establecidos a los diferentes departamentos.

10. los coordinadores de capacitacion cuando tienen todo el y trabajo de todos los
departamentos  deben de estar toda la informacion en todos los departamentos formando
entonces seto un manual de calidad.

11. Cuando se tiene el manual de calidad, se impartiran los cursos pertinentes a todo el
personal

12. A Los asistentes al curso se les proporcionara la informacion indicada

6. MECANISMOS DE CONTROL

1. En cada copia o documentos que se entrego a los diferentes departamentos, deberin se
firmadas por el jefe o gerente de mismo v la fecha.

2. Los fechas de entrega de documentacién no excederan un plazo maximo de tres dias

3. En caso de realizar modificaciones a los documentos deberan ser reportados o
inmediatamente al departamento de calidad.

4 Toda la documentacion deberd ser analizada y puesta en practica si es necesario, para
comprobar su legitivilidad.

3.- El director de control de calidad debe de estar siempre informado por los avances del
modelo de calidad.

APROBACIONES

Elaboro

Gerecia de calidad

Gerente de mantto,

Ing. O Cuevas

Ing. G. Arroyo

Ing. I Ramos

Dir. Operaciones

Ing. H. Guerrcro

Sustituye y Nultfica

Especif,
Fecha;
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2.3. 2. PROCEDIMIENTO PARA ELABORAR PROCEDIMIENTOS
Todas las empresas deben tener uniformidad, para que todos los departamentos tengan
las mismas caracteristicas para trabajar, es por eso temer muy importante conocer el

procedimiento con el que toda la empresa, va a trabajar, este es elaborado por el departamento
de calidad

TEXTIL S .. |TiPO DE BSPECIFICACION: PROCEDIMIENTO

TITULO: EPECIFICACION PROXIMA REVISION:
PROCEDIMIENTO PARA ELABORAR HOMA: __ DE
PROCEDIMIENTOS FECHA

Todos los procedimientos deberan contener :
. Tipo de Especificacion.

. Especificacion.

. Numero de hojas

. Fecha.

. Proxima revision.

B W PO e

COMO PUNTOS ESPECIALES.
1.- OBIETIVO

Establecer el mecanismo de elaboracion de los procedimientos de operacién y los
estandares de proceso, para que estos se hagan sistematicamente uniformes y cubriendo todos

los requisitos establecidos en el modelo de calidad de medo que se facilite su entendimiento
aplicaciony  control.

2. ALCANCE

El presente procedimiento aplica a todas las areas de la planta,

3.- RESPONSABLES.

La responsabilidad en la elaboracion correcta de los procedimiento de operacion de
estandares de proceso corresponde a las siguientes personas,

Ing de proceso, Jefes de turno, Gerentes, y Directos de operaciones.

4.- PASOS A SEGUIR EN LA ELABORACION DE PROCEDIMIENTOQS
Y ESTANDARES DE OPERACION.

1.- TITULQ DEL PROCEDIMIENTQ Q ESTANDAR..

Dar el nombre que identifica el procedimiento,

2.- ESTABLECER EL OBJETIVO BASICO DEL PROCEDIMIENTO O ESTANDAR.

Establecer en forma concreta y clara, cual es &t objetivo fundamental del procedimiento

3.- DEFINICION DEL ALCANCE DEL PROCEDIMIENTO O ESTANDAR.

Debemos de establecer cuando se aplica la gjecucion y donde se fleva a cabo la gjecucion
de procedimiento.

5




4.- DEFINICION DE RESPONSABILIDAD.

Todas los procedimientos deberan indicar quien y quienes son los responsables de que las
acclones que indica se cumplan en el orden, tiempo y lugar establecidos.

5 - CONSIDERACIONES DE SEGURIDAD.

Es necesario antes de hacer el procedimiento elaborar un analisis de operacion, en el que
se establecen los puntos de perdida potencial para establecer los pasos v los controles a Seguir
para evitar Ia perdida.

6.- DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO O ESTANDAR

Describir de manera clara y directa, cuales son los pasos que se han de seguir a fin de que
se han de seguir los pasos modificados del anlisis de operacion, para que el procedimiento
siempre s¢ efectie de la misma manera.

7- MECANISMOS DE CONTROL.

Especificar cual serd el medio que sirva de marco de referencia para ¢l control del
procedimiento, ya sea llenado de registros, formatos, planillas, biticoras, etc. Este deberd
especificar cuales seran las medidas contingentes des procedimiento en caso de detectarse alguna
desviacién importante en sus resultados.

3.- AUTORIZACIONES.

Todos los procedimientos deben contar la autorizacién correspondiente mediante las
firmas de los responsables involucrados. las firmas seran.

a) Persona que elaboré el documento.
b} Responsable técnico de drea.
¢} Gerentes de areas involucradas,

9.- FORMATO A EMPLEAR

A fin de tener uniformidad, emplearemos formatos impresos. ANEXO 1

10 - CORRECCIONES A UN PROCEDIMIENTO.

Este punto solo se podra hacer mediznte Ia hoja de correccion, que contiene:

a) Ei o los parametros que se deban cambijar

b) El tiempo de duracién del cambio

¢} La razdn del cambio propuesto

d) Para que esta hoja tenga validez, tendra que tener las autorizaciones
correspondientes del punto No. §.

¢) Cuando una correccion acumule hasta cinco hora, deberd a proceder a el
cambio del procedimiento para su mejor control.

Il - ACTUALIZACIONES

Se establece que seran revisados cuando acumulen maximo cinco correcciones al
mismo, o el periodo establecido de revision. Es responsabilidad de quien recibe el nuevo
procedimiento o estandar asegurarse que el anterior sea retirado de uso. Sin embargo
esté, puede conserva ser solo como referencia, colocandole una nota con lineas
diagonales grandes “ INFORMACION SOLO DE REFERENCIA™ ‘

_APROBACIONES
DIR DE §15 DE DIR OPERACIONES IGERENTE DE GERENCIAS Sustituye y Nulifica
CAL MANTTO.
Especif
Fecha

e ——— e ot




TEXTIL S.A.

TIPO DE ESPECIFICACION.

TITULO:

EPECIFICACION
HOIA DE
FECHA.

PROXIMA REVISION:

ANEXO No.1

FORMATO

PROCEDIMIENO

DE

OPERACION

NOTA SE EMPLEA EN TODA UNA HOJA TAMANO CARTA

APROBACIONES

Sustituye y Nuhfica

Especif,
Fecha
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2. 4, ADQUISICIONES.

L a empresa de asegurar que los productos adquiridos (compras) estén de acuerdo a
requerimientos especificados, que inchuyen.
- Control de calidad y capacidad de subcontratistas.
- Evaluacién del sistema de calidad de proveedores.
- Control de documentos de compra.

- Productos adquiridos y certificados de calidad y especificacion de compra,

PROCEDIMIENTO DE ADQUISICIONES.

TEXTIL S . A. TIPO DE ESPECIFICACION: PROCEDIMIENTO

TITULO: EPECIFICACION PROXIMA REVISION.
ADQUISICIONES o e
FECHA.
1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento para adquirir herramientas ¥ equipo para et departamente de
mantenimiento

2- ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a todos los departamentos que desean adquirir
herramientas o equipo para su 4rea.

3.- RESPONSABLES

Es responsabilidad de los gerentes y de los mgenieros o encargados de cada
departamento, cumplir con este procedimiento, para mantener un buen control de adquisiciones

4. CONSIDERACIONES DE SEGURIDAD.

Este procedimiento inicamente sera aplicado por supervisores, ingenieros y jefes de
departamento, quienes tendran que realizar un formato con ciertas caracteristicas.

5. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO,

1.- Realizar un estudio de herramientas y equipo que se necesite en el departamento, el
cual lo elabora el supervisor o el ingeniero de mantenimiento

. 2.- El gerente o jefe de departamento. analiza ef requesimiento y da visto bueno

3 - Se manda la requisicion al departamento de almacén y sc verifica si se cuenta con este.

4.~ En caso- de contar con este’ material en el almacén, se pide autorizacion al
departamento de quien es ese material para utilizarlo.

5 - De no existir el material en la empresa se manda la requisicion al departamento de
compras. para la cotizacion del material,

T2
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6.- Segin el valor cotizado se manda afirma para la autorizacion de la compra, menos de
5 000 pesos el director de operaciones, mas de est4 cantidad tiene que autorizar el duefio

7.- Después de haber sido la requisicion autorizada se manda a compras para que esta se
lleve a cabo

6.- MECANISMOS DE CONTROI,

1.- Para realizar lag compras las requisiciones deben de contar con todas las firmas que
presenta ¢l formato

2.- El departamenio de almacén debe de contar con proveedores de calidad o que
garanticen sus productos.

3.- Antes de realizar cualquier compra se revisa en el almacén si existe este material,

4.- Todas la requisiciones serdn archivadas en el departamento que la solicita, para
cuando Hegue el material re cheque en base a la requisicién,

5.- El departamento debe de mantener un control del presupuesto para el que estd
autorizado

APROBACIONES

Elaboro Gerecta de caidad  [Gerenic de mantto, |Dir. Operaciones  {Sustutuye y Nulifica

Especif
Ing O. Cuevas | Ing G.Armroyo | Ing.J Ramos | I8 H Guerrcro (Fecha:

ES formato de la requisicion es de la siguiente forma.

TEXTIL § A NoDEREQ.[ | perro. [}

FECHA
CANTIDAD DESCRIPCION UNIDAD PRECIO
Ke. M. PZAS
L
OBSERVACIONES
JUSTIFICACION DE LA REQUISICION
SOLICITANTE GERENTE DIR OPERACIONES DEPTO DE COMPRAS




2. 5. CONTROL DEL PROCESO

Control de proceso: secuencia de eventos mediante los cuales un proceso se mantiene
libre de problemas, manteniendo la calidad del producto

Para lograr un buen control del proceso se elaborara un programas de mantenimiento
preventivo, correctivo, en los cuales Hevaremos el control mediante programas de listas
checables y programas monitoreos.

2.5. 1. EL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

Este se realizara en base a estudios realizados en los periodos de vida del equipo, critico
de la empresa, pero este se puede adelantar o retrasar, debido al monitoreo que se realiza en las
areas, por gjemplo, 12 empresa cuenta con 64 cabezas bobinadoras, el pericdo de mantenimiento
s de una cabeza bobinadora es de cada seis meses, realizamos un programa que se le va a dar
mantenimiento a las cabezas de una cada dos dias,

Este se elabora, en base a los monitores que se realizan en las diferentes areas, porque
cuando observamos que el equipo esta muy deteriorado, se prepara todo el equipo que seva a
reemplazar, a la gente que va a realizar el trabzjo, se solicita tiempo extra si es necesario, y se
pide una fiberacion de ese equipo a produccion, para la coordinacién, normalmente estos trabajos
se deben realizar cuando no hay fallas en otras areas, por que s¢ emplean hasta 20 personas
para realizar todos los trabajos pendientes de la unidad o equipo liberado

TEXTIL S. A.

TRABAJOS A REALIZAR EN LA APLICACION DEL PROGRAMA
MANTENIMIENTO PREVENTIVO

HILATURA
A) NYLON BAJA VELOCIDAD

- Revisién de nuez, cobertera y tornilleria de bomba,
- Cambio de coples con m.p

- Revisidn y/o cambio de satélites de caja sinfin.

- Revigidén de coronas

B) POLIESTER BARMAG

- Revisian de nuez, cobertera y tornilleria de bomba.
- Cambio de coples con m.p.

- Revision y/o cambio de satélites de caja sinfin.

- Revision de coronas y sinfin en interiores de ta caja.
- Revision y/o cambio de retenes frontales dasiados,
- Lavar, reapretar y alinear aplicadores




C) POLIESTER IWKA ALTA VELOCIDAD.
- Revision de nuez, cobertera y tomilleria de bomba
- Revisidn de flecha interior polea y balero de embrague
- Cambio de coples con m.p. y espiga.
- Revision de coronas y sinfin en interiores de la caja.
- Revision de palancas de embrague.
- Revisién y/o cambio de retenes frontales dafiados.
- Lavar reapretar y alinear aplicadores.

2.5.2. EL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO

Este tipo de trabajo se realiza cuando los operarios de produccion provocan algunas falla
en el equipo, y el departamento de produccion, hace llegar un a 8.7 (solicitud de trabajo) al
departamento de mantenimiento, en la que notifica desviaciones y el equipo, el departamento de
mmediato canaliza el problema y manda la gente adecuada para realiza las Teparaciones del
equipo.

También se realizan trabajos de mantenimiento correctivo cuando deja de operar €l
equipo por fallas mecanicas, y se realiza le reparacién del equipo inmediatamente.




TEXTIL S. A.

INGENIERIA DE MANTENIMIENTO

PROGRAMA DE LISTAS CHECABLES

No.

DESCRIPCION RESPONSABLES | FRECUENCIA
I |LISTA CHECABLE MANDRIL BARMAG SUP. Y MEC AL DAR MP.
2 |LISTA CHEC. RODILLO RANURADO BARG. SUP. Y MEC AL DAR MP.
3 |LISTA CHEC. CILINDRO IMPULSOR BARG. SUP. Y MEC AL DAR MP
4 ILISTA CHEC. CILINDRO DE APRIETE SUP Y MEC AL DAR MP
5 [LISTA CHEC. BOBINADORA NYLON Y POL| SUP.Y MEC AL DAR MP
[ LISTA CHEC PORTABOBINA IWKA AV, SUP Y MEC AL DAR MP
—

MP= mantenimiento preventivo.
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LISTA CHECABLE RODILLO RANURADO

NOMBRE
TURNO

FECHA ARMADO
POSICION

1). INDUCTOR  (EIE)
EXCENTRICIDAD PUNTO 1

FECHA INSTALADQ
No RODILLO
UNIDAD Y

2 3 4

ZONA DE MONTAJE DE RODAMIENTOS. 1

2

ALOJAMIENTO DE RODAMIENTOS. 1 2

RODAMIENTOS No.

MARCA.

TENSION PREVIA.

EXCENTRICIDAD PUNTO!

REEMPIL.AZQDE

MELLES

0" RING No.

O’ RING No.

O’ RING No.

O’ RING No.
BOQUILLA LUB.
CONECTOR
MANGUERA.

e e R S

BALANCEQ DINAMICO

OBSERVACIONES:

e N N N St e

FECHA

MECANICO

SUPERVISOR
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MONITOREOQS.

Estos se realizaran en periodos semanales, quincenales o mensuales, segin las

caracteristicas de cada equipo.

RUTINAS DE MANTENIMIENTO PREDICTIVO REALIZADAS EN EL AREA
DE MANTENIMIENTO MECANICO.

No  DESCRIPCION DE RUTINA

i MONITOREQ E INSPECCION DE EQUIPO

2 REVISION DE COPLES DE TRANSMISION
A BOMEBAS DE HILAR.

3 MONITOREO E INSPECCION DE EQUIPC
TWK NYLON

¢ MONITOREO DE RUIDOS Y VIBRACION
BOBINADORAS BARMAG NYLON

5 MONITOREO DE RUIDOS Y VIBRACION
BOBINADORAS BARMAG POLIESTER

5 MONITOREO DE RUIDOS Y VIBRACION
TWK POLIESTER

AREA
HILATURA
HILATURA

BOBINADO

BOBINADO

BOBINADO

BOBINADO

RESPONSABLES

INGRIA MEC. SUP'S

INGRIA. MEC.SUP'S

INGRIA, MEC. SUP'S

INGRiA MEC. SUP'S

INGRIAMEC SUP'S

INGRIAMEC. SUPS

FRECUENCIA DE
REALIZACION

SEMANAL

SEMANAL

SEMANAL

QUINCENAL

SEMANAEL

SEMANAL
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TEXTIL S.A.
INGENIERIA DE MANTTO

REVISION DE COPLES DE TRANSMISION A BOMBAS DE HILAR
AREA. HILATURA FECHA.

NOMBRE: TURNO:

PUNTOS A REVISAR.

S1 NO POSICIONES
I COPLES CON CABECEQ

2 - COPLES CON RESIDUOS DE OXIDO EN NUDO

3. COPLES CON PERNOQ DE ROMPIMIENTO
INADECUADO

4 COPLES SIN CHAVETA

b O 0O
O oo

OBSERVACIONES

MECANICO SUPERVISOR

FORMATO APLICABLE A 1A UNIDAD 7 TECNOFILO

FRECUENCIA DE REALIZACION, SEMANAL
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2. 6. AUDITORIAS DE CALIDAD

Las auditorias de calidad internas y externas, son para verificar que las actividades de
calidad cumplan lo planeado y determinar la efectividad del sistema. Ademas, después de cada
auditoria el departamento auditado tendra Ia obligacion, de elaborar un plan de acciones con
responsables y fechas para corregir las desviaciones.

2. 6. 1. PROCEDIMIENTO DE AUDITORIAS INTERNAS DE CALIDAD

TEXTIL S . A . TIPO DE ESPECIFICACION: PROCEDIMIENTC

TUULO PECIFICACION PROXIMA REVISION:
AUDITORIAS INTERNAS DE CALIDAD ~ [o=0IFICACION.___
FECHA
I. OBJETIVO:

Describir los lineamientas generales, los especificos de cada arrea v de departamento,
para realizar la auditoria del sistema de calidad. Comprendido esta desde la recepcidon de materia
prima, manufactura, almacenamiento, hasta el servicio pos venta

2. ALCANCE.

3. RESPONSABILIDADES.
3.1 DIRECCION.
3.2 AUDITOR DE CALIDAD.,
3.3 JEFE DE CADA AREA.
3.4 CLIENTES DE LA EMPRESA

4_PROCEDIMIENTO.

4.1 EL AUDITOR ESTABLECERA EL PROCEDIMIENTO DE LA AUDITORIA.

4.2, LOS RESPONSABLE DE CADA AREA ATENDERAN AL AUDITOR.

4.3. EL AUDITOR ACLARARA LAS DUDAS DEL AUDITADO.

4.4 EL AUDITOR Y AUDITADOS DEBERAN TOMAR NOTA DE TODO.

45 EL AUDITOR CERRARA LA AUDITORIA.

4.6. EL AUDITOR ENTREGARA EL REPORTE AL DIRECTOR DEL SISTEMA
DE CALIDAD.

4.7. ESTABLECER UN CALENDARIOQ DE AUDITORIAS Y DAR SEGUIMIENTO.

5. CRITERIO DE EVALUACION.

Tenemos que establecer un puntaje de intervalos, formar un estatus, al que corresponde
cada intervalo, para que las evaluaciones scan pertinentes y sean bien definidas
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6. CLASIFICACION GLOBAL DEL AREA

Este es el grado de cumplimiento total obtenido en la avuditoria a sistema de calidad.

7. RESUMEN DE RESULTADO.

8. MECANISMO DE CONTROL.

9. REFERENCIAS.

APROBACIONES
Elaboro. Gerecia de calidad  [Gerente de mantto. [Dir. Operaciones  [Sustituye y Nulifica
Especif.
Ing. O.Cuevas | Ing. G. Arroyo | Ing. ] Ramos | Ing H.Guerrero [Fecha:

2. 6.. 2. PROCEDIMIENTO DE AUDITORIAS EXTERNAS DE CALIDAD

TEXTIL S.A.

TIPO DE ESPECIFICACION- PROCEDIMIENTQ

Priione S PROXIMA REVISION,
AUDITORIAS EXTERNAS DE CALIDAD  [go Acion
FECHA __

1. OBJETIVO:

Asegurar que el proveedor cuente con su sistema de aseguramiento de la calidad en su
proceso, para que proporcione a nuestra empresa bienes y servicios que cumplan con los
requisitos acordados en el contrato.

2. ALCANCE.
Todos los proveedores estan sujetos a este procedimiento
Proveedores nuevos o en desarrojlo

3. RESPONSABILIDADES.
3 1 PROVEEDORES
Deben contar con un sistema de calidad que contenga acciones del nivel directivo
de la empresa gue reflejen.
A) Compromiso de la direccion.
B) Ambicnte de mejora continua entre sus empleados.
() Procedimiento para evaluar sus proveedares.




D) Cada lote enviado a nuestra empresa <on un certificado de calidad.

E} Debe de contar con todas las especificaciones requeridas para los productos que
deseamos.

3 2 DIRECCION DE SISTEMA DE CALIDAD TEXTIL S.A..

A)Contar con auditores calificados para evaluar proveedores.

B) Tener un calendario para evaluar proveedores

C) Establecer un convenio para Hevar las auditorias con el proveedor.

D) Establecer Ia relacidn entre Ia coordinacién de auditorias externas y ¢l departamento
de compras para cancefar proveedores en caso de ser necesario, o aprobar otros.

4. PROCEDIMIENTO.

42. EL AUDITOR ESTABLECERA LOS REQUERIMIENTOS PARA LLEVAR
ACABO LA AUDITORIA.

43 EL PROVEEDOR ASIGNARA PERSONAL PARA LLEVAR A CABQO LA
AUDITORIA

44. EL PROVEEDOR PRESENTARA EVIDENCIA DOCUMENTADA PARA
LLEVAR A CABO LA AUDITORIA.

4.5 EL AUDITOR ENTREGARA LOS PUNTOS QUE SE LLEVARAN A CABO EN
LA AUDITORIA AL PROVEEDOR.

4.6. EL AUDITOR TIENE UN PERIODO NO MAXIMO DE CINCO DIAS PARA
ESTABLECER EL REPORTE DE LA AUDITORIA

5. CRITERIO DE EVALUACION.

Tenemos que establecer un puntaje de intervalos, formar un estatus, al que corresponde
cada intervalo, para que las evaluaciones sean pertinentes y sean bien definidas,

6. CLASIFICACION GLOBAL DEL AREA

Este es el grado de cumplimiento total obtenido en Ia auditoria a sistema de calidad.

7. MECANISMO DE CONTROL.

8.. REFERENCIAS

APROBACIONES

Elaboro. Gerecta de calidad — [Gerente do mantto. |Dir. Operacioncs Sustituye y Nulifica

Especif. |
Ing O. Cuevas | Ing G. Arroyo | Ing T Ramos | g H. Guerrera {Fecha
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2.7. CAPACITACION
Todas las empresas deben de contar con programas de capacitacion para todo el
personal, pues estos afectan directamente la calidad del producto, para ello se debe contar con

procedimientos para detectar las necesidades, programas, y constancias, para tener un control
estable
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2.7. 1. PROCEDIMIENTO PARA DETECTAR LAS CAPACIDADES DE
CAPACITACION.

TEXTIL S.A. |mrooessecricacion rrocEpmEnTo

TITULO: PROCEDIMIENTO PARA LA . PROXIMA REVISION:
DETENCIOND, PROGRAMACION IMPARTICION Y [EESCIFICACION
REGISTRO DE CAPACITACION. FECHA

1_OBJETIVO.

ldentificar las necesidades de capacitacién y adiestramiento en cada una de las dreas, y
proveer de esta capaciacion , para poder avocarnos a la mejora continua de nuestra empresa.

2. ALCANCE.

El presente procedimiento es aplicable a todas las dreas de la empresa y se considera a
todo el personal de la misma.

3.- RESPONSABILIDADES.
3.1. DIRECTORES
3.2. JEFES DE AREA.
3.2, COORDINADOR DE CAPACITACION
3.3 PERSONAL CAPACITADO.

4. PROCEDIMIENTO.
4.1. JEFE DE DEPARTAMENTO DE AREA.
Debe establecer la periodicidad para la evaluacion de conocimientos y desempefio
def personal de cada puesto especifico de la empresa.
4.2 JEFE DE DEPARTAMENTO
Este deberd presentar un programa que elaborara con la personas evaluadas, dc
los requerimientos del personal
4.3 EL JEFE DE DEPARTAMENTO Y COORDINADOR DE CAPACITACION.
Analizan los programas de capacitacién, para definir el ObjethO del objetivo del
curso que sera programado. Y presentan €l programa al director para su autorizacion
4.4.EL DIRECTOR DE AREA .
Revisa [os programas de capacitacion y los autonza si no tiene dudas
4 5 EL JEFE DE DEPARTAMENTO Y COORDINADOR DE CAPACITACION,

Prepara todo el curso que se va a tmpartir, si es posible que se a por parte de la
CINPresa o Se confratara gente externa




4.6 COORDINADOR DE CAPACITACION
Presenta el manual del curso que se va a mpartir al director de sistemas de
calidad para su aprobacion,
4 7. DIRECTOR DE SISTEMAS DE CALIDAD
Realiza las modificaciones o no si las cree pertinentes.
4.8. COORDINADOR DE CAPACITACION,
Entrega el manual a todos los directores técnicos para su aprobacidn,
49 DIRECTORES TECNICOS
Revisan el manual del curso y realizan modificaciones si las creen pertinentes.
4.10. COORDINADOR DE CAPACITACION
Prepara los manuales necesarios para impartir la capacitacién a fos empleados.
4 11. COORDINADOR DE CAPACITACION.
Prepara las fechas del curso considerando del personal:
- Asignacion del aula adecuada.
- Rol de! personal.
- Participacidn en el arrea.
- Tiempo de entrega de invitaciones
- Fechas de evaluacion iniciaj v final,
- Elaboracién de constancias ¥y reconocimientos.

También tiene que preparar invitaciones a los directores de area para que
participen en la inauguracién y clausura, un informe final con los puntos anteriormente descritos
En caso de ser personal sindicalizado la relacién de pago del personal que va a asistir al curso
Actualiza el expediente con todos los datos concernientes al curso: fecha, nombre del curso,
duracion en horas. asistencia real, evaluaciones, comentarios,

5.- MECANISMOS DE CONTROL.

5 1. Programacion, por parte de relaciones industriales, de los periodos de aplicacion de
las evaluaciones de desempefio.

52. Seguimiento por parte de las direcciones
capacitacion.

5.3 . Las fichas de registro que conforma el expediente de el personal.

5.4. Auditorias de calidad realizadas por el auditor interno.

5.5, Es mmportante definir indicadores que sirvan de apoyo para evaluar el esperado

incremento en la eficiencia, bien de una persona o bien de una area determinada una vez
proporcionada la capacitacién.

y las jefaturas de area del programa de

APROBACIONES
Elaboro Gerocia de calidad  |Gerente de mantta. |Dir, Operaciones Sustituye y Nulifica
Especif,
Ing. O. Cuevas | ing G. Amroyo | Ing § Ramos | I8 1 Guemero |Fecha:
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2. 7. 2. PROGRAMA DE CAPACITACION.

TEXTIL S.A.

( Y INSTITUCIONAL

( ) EMPLEADO

( ) ADMINISTRACION
( ) MANTENIMIENTO

PERSONAL ( ) PRODUCCION.
{ ) ESPECIFICO { ) SINDICALIZADO ( ) PROYECTOS
( ) SEG. INDUSTRIAL.
{ ) SER. CENTRALES GRALS
PERSONAL MATERIAL | 1° (X) 2 ()
No| CURSO % Y HRS  |DELTEMA [SEMESTRE
DEPTO ROLL PROG, ReAL (ASST [INSTRUCTOR  ICURSO ISt NO |E FM A M I
AJUSTES ¥ MEC]SEGUN[30 |25 OSCAR CUEVAS | 29 X X
TOLERANCIAS DO
PREPARADO POR. REVISADO APROBADO AUTORIZADO
COORD. DE CAP. JEFES DE AREA DIR. DE CALIDAD DIR. GENERAL

+1




2. 7. 3. CONSTANCIAS DE CAPACITACION

Al final de curso a todo el personal se Je entrega una constancia, y se archiva una copia,
la cual consta de los siguientes puntos:

TEXTIL S.A. MEJORA CONTINUA

TEXTIL S.A. OTORGA LA PRESENTE

CONSTANCIA

A: NOMBRE DEL ALUMNO
POR HABER PARTICIPADO EN EL
TITULO DEL CURSO

DATOS DE QUIEN IMPARTIO EL CURSO

DE MARZO 13 A MARZO 20 DE 1998

INSTRUCTOR DIR SIT. CAL. TEXTIL DIR. OPS. TEXTIL
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2. 8. TECNICAS ESTADISTICAS.

En el departamento de mantenimiento mecanico las técnicas estadisticas que utilizaremos
para llevar el control y la capacidad del proceso son basicas;

EL DIAGRAMA DE PARETO

Se usa para se parar a los pocos vitales de los muchos utiles, principio atribuido al
economista italiano Wilfrido Pareto,

Lo utilizaremos para climinar un ochenta porciento de los fallas o paros de maquinaria,
eliminando en realidad un 20 % de estas.

Se construye de la siguiente manera;
- El diagrama.

Frecuencia Frecuecia en %

]

80 %

—

Factores

Con el diagrama se visualizan rapidamente los factores mas importantes, de una
determinada situacion y, por consiguiente, las prioridades de las causas a atacar; pues
generalmente se obtienen mas beneficios atacando el factor que incide mas en el resultado.

En otras palabras facilita el identificar los problemas mas en cuanto 2 la frecuencia, el
tiempo y el costo,

Pasos para aplicar un Pareto:

a) Identifique el problema que va a ser evaluado.

b) Clasifique y enumere la informacion de acuerdo al tipo de problema o causa que lo

origina.
c) Grafique en forma descendente de acuerdo a fa frecuencia, el tiempo, el costo del

problema o a causa que lo origina.

d) ldentificar la causa que se repite mas veces, que origina mas pérdidas.
e) Enféquese a atacar esa causa,



DIAGRAMAS DE CAUSA Y EFECTO.

Originalmente llamado Huvia de ideas, también conocido como diagrama espina de
pescado, por su forma y diagrama de Ishikawa.

Buscar graficar las causas que influyen en el resultado de un proceso.

Se usa para determinar los factores que pueden afectar una determinada situacién,

colocando el efecto en la parte derecha y las posibles causas en las partes de arriba y de abajo del
diagrama.

MEDIO
AMBIENTE MAQUINARIA PERSONAL
> e EFECTO
PROCEDIMIENTOS MATERIALES

Ademas de creativo es educativo, ya que genera una discusion en la que todos aprenden

de los demas Genera una bisqueda activa de la causa y dirige hacia el area donde se deben
recopilar los siguientes datos.

Pasos para implementar un diagrama de causa y efecto’

a) Identifique el problema

b) Clasifique las principales causas del problema en las categorias.
c) Divida las causas principales en sus posibles componentes.

d) Indique el peso relativo de las posibles causas en cuanto a su grado de influencia en et
problema.

e) Ataque las posibles causas mas importantes.



EL HISTOGRAMA.

Se usa para representar rapidamente la frecuencia con que algo sucede, conjuntando y
presentando los datos de acuerdo a su ceurrencia, con lo cual se puede apreciar el conjunto y su
variabilidad. También se le conoce como diagrama de distribucion de frecuencia.

Se utiliza para mostrar la tendencia de los datos medidos de un factor relevante.

Se grafica en unas coordenadas, cuyo eje horizontal se decide de acuerdo con las

fronteras de clase, mientras que el eje vertical se gradita para medir 1a frecuencia de las diferentes
clases.

MEDICION
DELA
FRECUENCIA

FACTORES

Pasos para aplicar un histograma

a) Obtenga la informacion, cuidando de que sean aproximadamente de 30 a 100 datos

b) Obtenga el dato mayor y el dato menor.

¢) Determine la diferencia entre estos dos datos, dividala entre 10 y aproxime el numero
mas cercano. Estos determinari el tamafio y las fronteras de los intervalos

d} Determine cada uno de los intervalos partiendo del dato menor y aumentandole el
tamaiio del intervalo.

e) Registre el numero de datos que caen en cada intervalo.
) Grafique en barras.
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CONCLUSIONES ’

Con la implantacion de este modelo de calidad, la empresa Textil S. A tiene como
resultado, el desarrollo y la aplicacion de los puntos de la norma ISO 9 000 en el departamento
de mantenimiento mecéanico, que es muy importante para el desarrollo del personal y de la
empresa. -

La implantacion de esta norma en las empresas, les permite tener un control sobre los
procesos que s¢ manejan, en el cual desarrollan programas de diferentes tipos, como: de
capacitacion, de mantenimiento preventivo, mantenimiento correctivo, eic., para identificar con
la mayor rapidez posible las desviaciones que se presenten en la industria.

El contar con esta norma nos marifiesta los caracterfsticas, de como podemos controlar
los procesos, por lo que desarrollamos para la mayoria procedimientos de como se van a
elaborar la actividades, de manera clara v especifica. Con lo que todo el personal puede
desarrollar los trabajo, puesto que estos procedimientos han sido analizados, corregidos vy
puestos en practica Y con el se garantiza la seguridad del personal que va a realizar alguna
actividad, pues se les marca las consideraciones de seguridad que deben tomar.

Por lo que podemos concluir que si Ja empresa Textil $.A. aplica los puntos desarrollados

en este modelo de calidad basado en I1SO 9 000 para el departamento de mantenimiento
mecanico, tendré una mayor productividad, y se mantendrd como una industria lider en SU TAMO.

4(\
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