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C p Jefatura de la Carrera de Ingenierfa Mecdnica Eléctrica.
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OBJETIVOS:

OBJETIVO GENERAL:

INCREMENTAR EL CONTROL DEL PROCESO PRODUCTIVO A TRAVES DE LA
CREACION Y USO DE PROCEDIMIENTOS DE CALIDAD. INSTRUCCIONES DE
FABRICACION Y TECNICAS ESTADISTICAS SUSTENTADAS BAJO EL PILAR DE LAS
NORMAS [SO i)}

OBJETIVOS PARTICULARES

+ OBTENER UNA UNIFORMIDAD DE CALIDAD CONSTANTE EN LAS CAJAS
IMPRESAS.

s DISMINUIR QUEJAS DE CLIENTES INSATISFECHOS.

+ AUMENTAR LA CONFIABILIDAD EN NUESTRO PRODUCTO Y POR ENDE EN
CLIENTES.

« ADENTRAR AL PERSONAL EN EL CONOCIMIENTO DE SU PRODUCTO . LA
IMPORTANCIA DE LA CALIDAD DEL MISMO Y SUS BENEFICIOS A TRAVES DE LA
CAPACITACION.

« ORGANIZAR AL AREA PRODUCTIVA. ORIENTANDOLA A PRODUCIR CON
CALIDAD.

« PLASMAR PROCEDIMIENTOS. HOJAS DE INSTRUCCION Y TECNICAS
ESTADISTICAS A USAR EN ™ X AREA PRODUCTIVA, COMO MEDIO DE
OBTENCION DE UN PRODUCTO MAS UNIFORME Y CONSTATE EN CUANTO A
CALIDAD SE REFIERE.

« QUE EL OPERARIO CONOZCA LAS ACTIVIDADES DE PRODUCCION Y CONTROL EN
SU ESTACION DE TRABAJO.

+ PROPONER LA SELECCION Y USO DE LA TECNICA ESTADISTICA A UTILIZAR EN
CADA AREA DE TRABAJO. COMO MEDIO DE CONTROL Y PREVENCION DE
RECHAZOS.

» ROMPER CON TABUES DE “LO QUE SE DEBE DE HACER EN LUGAR DE LO QUE SE
HACE™. A TRAVES DEL CUESTIONAMIENTO, RAZONAMIENTO Y PLASMACION DE
PROCEDIMIENTOS BIEN DEFINIDOS EN EL AREA PRODUCTIVA.

o USAR LA RAZON EN LUGAR DE CORAZONADAS Y EMPIRISMOS AL CONTROLAR
UN PROCESO A TRAVES DE TECNICAS ESTADISTICAS,

« CREACION DE MEDIOS ESTADISTICOS CUANTITATIVOS DEL DESEMPERO DE LA
CALIDAD COMO MEDIO DE COMUNICACION Y MEJORA DE LA CALIDAD DE
NUESTRO PRODUCTO.

« DAR A CONOCER QUE EL CONTROL DE PROCESOS ES UN REQUISITO
INDISPENSABLE PARA LA OBTENCION DE UN PRODUCTO FINAL COMPETITIVO,




DELIMITACION DEL CAMPO DE APLICACION

El presente proyecto es la propuesta de aplicacidon de la norma [SO 9002
por tratarse de una empresa en la que se transforma y agrega valor al
producto (fabrica impresora de cajas plegadizas de cartdn}  pero la
propuesta de aplicacion de dicha norma sera restringida a una de las areas
( area de pegado ) donde el personal de una forma directa al momento de
transformar el producto bajo ciertas especificaciones crea la calidad ; dicha
area es lo que comanmente en una empresa se llama “piso”™ u area de
produccién directa .Por lo tanto se tomaran algunos requenimientos de la
norma SO 9002 aplicables al area de produccion como son:

Identificacion y trazabilidad del producto.
Control de procesos.

Capacitacion.

Técnicas estadisticas.

Controt de producto no conforme.

Estado de inspeccion v prueba.

AR DA D N A O

Proponemos y desarroilamos  estos requerimientos ( procedimientos,
instrucciones, registros ) por constderarlos esenciales para el control de
proceso productivo en el area de pegado ( al contener en ellos el
adiestramiente de la manoc de obra, uso del C.E.P. , identificacion y
capacidad de relacionar en cualquier momento al producto , el tipo de
inspecciones a efectuarse v el como aceptar y/o rechazar un producto
tomande como base un muestreco de aceptacién propuesto y una
clasificacion de defectos } y que sirvan como ejemplo v guia en la
elaboracion v aplicacion futura de los restantes requerimientos a las oftras
areas de imnportancia dentro de la misma industria Hispania o cualquier otra

empresa .




JUSTIFICACION

Debido al aumento de la demanda de productos y/o servicios que cumplan
o satisfagan las expectativas del cliente, a la oportunidad de entrega y al
menor costo posible, ha surgido la idea de este proyecto de tesis, en el cual
abordamos un tema de tantos que contribuyen a que una empresa sea
competitiva o tienda a desaparecer del mercado. El tema a desarrollar es en
el area de la calidad; haciendo uso de herramientas tradicionales para la
recoleccion, control , analisis v toma de decisiones cormrectivas en el
momento adecuado , como lo son las técnicas estadisticas, aunadas a la
herramienta poderosa y organizativa de la calidad *“ Normas 1SO 9000™,
que seran utilizadas en la version ISO 9002 aplicable al control del proceso
productivo.

Por tratarse el objeto de estudio de nuestro proyecto una industria
impresora v conformadora de cajas plegadizas de cartdn |, en la cual la
inateria prima es transformada en producto elaborado y debido al constante
rechazo intemo de producto final v peor aun de rechazos externos :
consideramos necesario la propuesta de aplicacién de la norma 1SO 9002 a
esta empresa como medio de organizacion, medicion y control del proceso
productivo, con la finalidad de elevar el nivel de calidad que se tiene y
tratar de llegar v sostenerse en la meta que toda empresa se debe de fijar
= LACOMPETITIVIDAD™




INTRODUCCION

CAPITULO 1

ORGANIZACION DE LA EMPRESA

Es de suma importancia el conocer el giro de la empresa ,su conformacion en cuanto a
organizacion  jerarquica y de responsabilidades de cada uno de los puestos existentes
de la misma , sus principales clientes en el mercado a los cuales se tiene que satisfacer
con productos competitivos v algo aln mas importante como o es el diagrama de
proceso que de alguna manera rapida nos introduce al drea productiva de la empresa ,
area a la cual se dirige esta propuesta de tesis,

CAPITULO 2

INFORMACION TECNICA

En este capitulo nos introduciremos a los principales componentes de nuestro producto
final ( cajas de carton impresas ) para eflo investigaremos que es cada componente ,
cuales son sus origenes, €l porque la necesidad de usar cajas de carton, medios y tipos
de impresion existentes en ¢l mercado , ventajas y desventajas de cada uno de ellos.
Damos a conocer y explicamos en que consisten cada uno de los defectos principales
que surgen del proceso de impresion , instrumentos que usaremos para medir cada una
de las caracteristicas , el tipo de muestreo de aceptacion que usaremos durante la
inspeccion al producto y para ello haremos uso de las especificaciones vy tolerancias.
Consideramos que son temas de importancia y se correlacionan mutuamente de una
manera sencilla para dar paso a los conocimientos técnicos necesarios para la

compresion de nuestro proceso productivo,

CAPITULO 3

NORMAS ISO 9000

Introducimos al lector a que se interese en el conocimiento de lo que son las normas sus
origenes, sus desgloses, cada uno de los requerimientos y algo de importancia el
conocer cuales son las ventajas de su aplicacion como  medin de lograr ventaia
cunpeiiiiva sobre otras empresas que no rigen sus procesos productivos bajo este
estandarte.




CAPITULO 4

CONCEPTOS Y HERRAMIENTAS DE LA CALIDAD

En este capitulo se dard a conocer la importancia de la existencia de un sistema de
calidad como medio de evaluacion de proveedores, control de proceso productivo y
producto final. Aunado a esto se proporcionaran las bases teoricas necesarias para la
medicion. registro, monitoreo de cada unos de los procesos y decidir cuado se debe de
hacer correcciones a nuestro proceso cuando debe seguir trabajando, estas bases son
flamadas técnicas estadisticas; que aunadas a una capacitacion y motivacion del
operario se lograra un control de proceso adecuado.

CAPITULO 5

PROPUESTA DE APLICACION

En nuestros dias es de suma importancia el regir nuestra produccion bajo pilares de la
calidad. conocer lo que se hace , lo que realmente se debe de hacer , conocer quien
debe de hacer cierta actividad y antes o después de que hacerla, estas oraciones se
pueden resumir en planear lo que se hara, hacer lo planeado, registrar y verificar lo
que se hizo ( Circulo de Deming ) o mejor conocido como circulo de la mejora
continua fundamentos de las normas ISO 9000

Es justamente en este capitulo donde vaciaremos, relacionaremos y utilizaremos la
informacion descrita en capitulos anteriores con la finalidad de lograr un control de
proceso de produccion en el area de "pegado” dentro de la empresa .

De tal manera haremos del uso de las normas 1SO 9000 solo en los requerimientos de
“piso”  para lograr la organizacion y control mediante la elgboracié-n de
procedimientos. instrucciones de fabricacion v el uso de técnicas estafiisu_c'as aplicadas
al proceso productivo para lograr el mejor control del proceso de fabricacion,




CAPITULO 1

ORGANIZACION DE LA
EMPRESA




CAPITULO |

I.1 HISTORIA DE LA EMPRESA

Impresora Hispania tuvo sus origenes en el afio de 1948, inicialmente sus
tnstalaciones se encontraban ubicadas en Calzada de Guadalupe s/n,
Delegacion Gustavo A. Madero; comenzé siendo un pequeiio taller que
contaba aproximadamente con 35 trabajadores, su principal maquinaria
eran prensas Chandier de un color y el principal producto que fabricaban
eran hojas plegadizas para Pfinzer y Avon ya que desde un principio se ha
dedicado a las artes graficas especificamente a través de un proceso de
impresion llamado OFFSET, vy desde entonces se dedica a hacer cajas
plegadizas de diferentes tipos y para diversos clientes que se mencionaran
mas adelante.

Por razones de expansion, en 1960 Impresora Hispania se traslado a Av.
de tas Granjas # 531 Delegacion Azcapotzalco México D.F. , direccion en
la que se encuentra hasta ahora, aumento considerablemente su nimero de
trabajadores aproximadamente a 150 y debido al progresivo incremento de
trabajo se opté por comprar maquinaria de alto nivel ( prensas Miller,
Aurelia, Davison, Heidelberg ) asi como naquinaria suiza para el area de
troquelado, maquinania Alemana para el area de pegado y maquinaria de
seis v hasta siete colores para el area de impresion, sin dejar de utilizar las
prensas de dos v cuatro colores,

Al transcurrir de los afios Impresora Hispania se ha ido consolidando como
uno de las principales v mas importantes proveedores de empaques
plegadizos.



CAPITULO!

1.2. ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

En cualquier tipo de empresa, taller o negocio es indispensable delegar
funciones a todo el personal que integra la organizacion con la finalidad de
mantener un orden y un funcionamiento optimo en todas las areas, ya que
al separar en diferentes areas una empresa, se logran mejores resultados y
se alcanzan con mayor facilidad los objetivos departamentales y
organizacionales.

Es también muy importante los nombramientos del personal que estara al
frente de cada area con la finalidad de poder lievar un mejor control y
organizacion de las labores desempeiiadas.

El organigrama nos da un mejor panorama de las funciones de una empresa
y nos muestra el nivel jerarquico de todas las areas y departamentos que lo
integran, asi como también se visualiza [a distribucion en la cual se
encuentra la empresa. A continuacion se muestra el organigrama general de
Impresora Hispania en el cual observaremos el nivel en el cual se encuentra
cada area y departamento:




CAPITULO |

INDUSTRIA HISPANIA

DIRECCION GENERAL

Industria Hispania

l

[

| |

|

Direcvidn
Comaraal

Conttalor
Ciemeral

I

Jj S

| Guaaa. Adm. I

Ghaela [y
Roc. Humae

Thirew.
Produce.

unditer du [hp Asep De Courdinador 150 Ing nd
Calidad Calidad 00
Jute de Inspov. de Serviciva
TS validad iemes

andlisis linal

I

|

|

Ejec. de svunta

Asestante del
1. comereial

Gute. de Produccoin p—m——————p

Insp. Calidad
(muereo final y

lnapov.

Tiscogithe

| Fevantadons |

Courdinndor ée
materiales

l l

l

I

|

Loordinador
adnnnstrativg

Alnmacén Almacen

I Sidemas | I Subuortador l | Caja I

[ Catizagimes ” Abageciniantoe I

gencral de Tndas

Nuegalivos ¥
dibujos

Alnuean de
dibujos v

Fasturacion
[EH TN

| L
L]

negativas

[

|

l_
[ Offia

| G ] |

Mo ] I

Tintas

I r Suajex I I Cranco l




CAPITULO |

1.3. PLANO DE DISTRIBUCION DE PLANTA

k2] siguiente esquema nos muestra la distribucion actual , en 1a cual se encuentra la empresa.
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1.4 DESCRIPCION DEL PROCESO DE FABRICACION

impresora Hispania es proveedora de cajas plegadizas de carton. el proceso de
produccion se compone principalmente de tres procesos:

OFFSET. TROQUELADO Y CONFORMADO - PEGADO.

El proceso inicia en la recepcion de los componentes principales que conforman las
cajas ¢llos son:

-carion

-tintas

El carton puede ser de varios tipos, reverso blanco, reverso gns, sulfatado etc, puede
poseer diferente calibres blancura y rigidez es por ello que pasa a través del drea de
calidad recibo con la finalidad de checar producto contra especificaciones. Si el
producto cumple es llevado al area de almacenamiento donde debe permanecer bajo
condiciones ambientales entre 18 °C - 22°C de temperatura hasta que sean extraidos
mediante Ja respectiva orden y llevados al area de wuillotinas donde se corta en medidas
a utilizar v se almacena, Segin los requerimientos de produccion el carton pasa al area
de impresion. se hace uso de una tarjeta viajera para poder identificar el carton que se
necesita del almacén para determinado producto, esta tarjeta contiene el nimero de
pedido. tipo de carton, cantidad, calibre. cliente , producto final y cuantas tintas se van a
necesitar. Antes de que se pueda arrancar con el tiraje de la impresion se da el visto
bueno de control de calidad ( es aqui donde se checan todas las especificaciones que
requicre el cliente) en cuanto a caracteristicas deseadas como; textos, postura de la
impresion en el carton. Se verifica que la orientacion de las fibras del canon queden
perpendiculares a la solapa de pegue de la caja de los dobleces, ya que si el hilo del
cartén o sentido maquina queda paralelo a los dobleces al momento de hacer los
dobleces las cajas pueden romperse. también se verifica que los colores y tonos sean
los requeridos por el cliente, que contenga todos los datos especificados por los mismos
que no tengan defectos de impresion ( piojos, manchas, ralladuras). Una vez que el
producto es aceptado y liberado por calidad . el prensista puede comenzar con su tiraje.
Durante el proceso de impresidn se checa el proceso constantemente mediante
inspecciones patrulla con una frecuencia de 20 min., las caracteristicas a gontrolar son;
posible variacion de colores. inexistencia de defectos de impresion, el codigo de barras
debe de ser legible v con la adecuada separacion de tinta entre rayas €sto se verifica
con un lector de pistola. Terminada la impresion debe colocarse entre hojas de carton
polvo necesario para evitar el repinte entre hojas posteriormente pasa al area de tendido
o secado donde permaneceran las impresiones de carton de 12 a 15 hrs., al secarse las
impresiones son afiladas. identificadas y lleyadas al siguiente proceso llamado
“troquelado™ donde se troquelan las impresiones y se inspecciona que los dobleces y
cortes de las cajas queden perfectos para evitar una mala funcionalidad de las cajillas,
va troqueladas la hojas se trasladan al area de impresion por desprender donde se
comienza por desprender las cajillas marcadas. cajiiias que tueron marcadas desde el
area de tendido debido a la clasificacion como producto defectuoso., son mandadas al
departamento de escogido para su seleccion al 100%. Cajillas que son desprendidas y
clasiticadas como buenas son llevadas al departamento de pegado, en donde son
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programadas a cada una de las maquinas, posteriormente se empacan en cajas de canon
colacandoles una ctiqueta conteniendo la siguiente informacion:

- Cliente

- Producto

- No. de pedido

- Cantidad

Las cajas o corrugados se acomodan en tarimas generalmente de 20 a 25 corrugados por
tarima de esta manera obtenemos nuestro producto final al cual dnicamente le hara falta
una inspeccion final a través de un muestreo de aceptacion, si el producto es aceptado se
almacena en espera de su distribucion. si es rechazado pasa al rea de escogido al
100%.
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1.4.1. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO PRODUCTIVO

TINTAS CARTON
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1.5.- PRINCIPALES CLIENTES

Impresora Hispania S.A. De C. V. esti consolidada como una de las principales y mas
importantes empresas proveedoras de empaques plegadizos, una de las razones por las
que actualmente cuenta con una amplia cadena de clientes es su preocupacion por
producir una mejor calidad en todos y cada uno de los productos que se fabrican, a
continuacion mencionaremos los clientes con los que actualmente cuenta esta
organizacion en diferentes campos de la industria:

- Quimico - Farmacéutica
- Manufacturera
- Alimenticia

Clientes en el campo Quimico — Farmacéutico:

. BRISTOL MYERS SQUEBB
- PROCTER AND GAMBLE
- SELDER

- QUIMICA Y FARMACIA
- BAYERS.A. DECYV.

- PROMECO

- PFIZER

- PRODUCTOS ROCHE

- UNILEVER DE MEXICO
- GRISIS.A DEC.V.

- SINTEX

Clientes en el ramo Manufacturero:

- NICHOLSON DE MEXICO
. CERAS JOHNSON

- OLIVETTI MEXICANA
- UHU DE MEXICO

- IDEAL INTERNACIONAL
- CYCSA

- CERASEL QSO

Clientes en el ramo Alimenticio:

- DANONE
- INDUSTRIAS PANDO.

11
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INFORMACICN TECNICA




CAPITULO II

2.1. ORIGEN DEL CARTON

Existen diferentes tipos de cartdn que se manejan en Impresora Hispania , el tipo de
carton que se utiliza en los diferentes trabajos va a variar dependiendo dei cliente al que
se le esta trabajando. ya que cada cliente manda sus especificaciones y requerimientos
que necestta para cada trabajo. algunas de las especificaciones mas importantes son el
tipo de cartén en el que se va a trabajar v el calibre, Impresora Hispania tiene diferentes
proveedores. hay proveedores de carton nacional y también hay carién de importacion y
cada proveedor maneja diferentes tipos de carton, ahora bien el caiibre del carton que se
va a trabajar va a depender de los fines para el cual esta destinado el producto del
cliente. por ejemplo existen clientes del area alimenticia, farmacéutica e industrial y por
lo general para el area industrial siempre se van a requerir calibres mas gruesos ya gue
se manejan productos de uso rudo y la caja podria romperse facilmente si se usa un
calibre menor, cabe notar que el calibre o grosor del carton se mide en milésimas de
pulgada.

También tenemos que mencionar que van a existir diferentes medidas del carton, ésto va
a depender de cuantas cajas se vayan a colocar en cada hoja de cartén, entonces
dependiendo de ésto el carton se va acortar en diferentes medidas que se dan en
centimetros. A continuacion se mostrard una tabla en la cual nos describe los
proveedores de carton nacional y cartdn de importacién, los diferentes tipos de carton
que trabaja cada proveedor, el codigo con el cual se identifica , el calibre y algunas de
las medidas mas comunes que se trabajan,

& La medida es en centimetros.
& SBS es cartulina sulfatada.

& El calibre esta dado en milésimas de puigada.

13
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IMPRESORA HISPANIA
PROVEEDORES DE CARTON

CARTON NACIONAL
PROVEEDOR TIPO DE CODIGO | CALIBRE | MEDIDA
CARTON
RIEVER POND 14 X 97
CARTONES PONDEROSAS.A. DEC. V.| RE POND F4 80X 127
- REVERSO CAFE POND 14 X0
REVERSC CAFE POND 14 92X 130
RIVERSO BLANCO PONID 14 0X128
REVERSO BLANCO POND 14 76X112
REVERSO BLANCO POND x| 80X125
REVERS( BLANCO POND 14 1X100
REVERSO CAFE POND 16 HOX 84
REVERSO CAFE POND 16 HOX 90
REVERSO CAFE POND 16 GOX L0
REVERSO CAFIE POND 16 65%97
REVERSO CAFE POND 16 65X81
REVERSO CAFE POND 16 66X90
REVERSO CAFE PONTY 16 F0X80
RIEVERSO CAFT} PONIY 16 T0X90
REVERSO CAFE POND 16 0% 100
REVERSO CAFE; POND 16 0X110
REVERSO CAFE POND 6 8UX70)
REVERSQ CAE POND 16 X7z
RIEVERSO CAFE POND 16 XX 125
REVERSO CAFE POND 16 HNX125
REVERSO CAFE POND 16 101X70
REVERSO BLANCO POND 16 100X 125
REVERSO BLANCO POND I8 100x125
REVERSQ CAFE POND 20 70X93
REVERSO CAFE POND 22 69X 94
REVERSO CAFE POND 24 60X 100
REVERRO CAFE POND 16 GOX100
PROVEEDORES Y MAQUILADORES REVERSO CAFE POND 16 090
SA.DEC.V. REVERSO CAFE POND 16 90X72
REVERSO CAFE POND 16 90X 125
REVERSQ CAFE POND 16 H00X125
REVERSO CAFE PROPA 16 X100
PRODUCTORA DE PAPELSA. DECYV.| REVERSO CAFE PROPA 16 100X67
REVERSQ CAFE PROPA 16 101X70
CARTON DE IMPURTACION
SBs TACA 16 64X100
TACAMA BLUE INTERNATIONAL SBS TACA 16 TOX8O
SBS TACA 16 0X90
SBS TACA 16 X770
$BS TACA 18 %0X70
) SBS WEST 16 70X125
WESTVACO ( PROMASA ) SBS WEST 16 90X70
SBS WEST 18 60X90
$BS WEST 18 TOX 90
sRs WEST 12 N4
- REVERSO CAFE STORA 16 60X74
INTERCARTON SBS INT 16 70X90
sBS INT i6 0X70
SBS INT 16 90X123
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2.1.1 PRUEBAS DE CALIDAD APLICADAS AL CARTON

En el momento en que Hega el carton al area de almacén general, el jefe del almacén les
aplica las pruebas de calibre y tamafio. La prueba que se hace para checar el calibre
consiste en medir el grosor de cada tipo de cartén, el calibre como se menciono
anteriormente lo determina el cliente ai mandar sus especificaciones, ahora bien esta
prueba se realiza con un aparato llamado “puntometro”, este aparato nos va a dar el
calibre de! carton en milésimas de pulgada, por ejemplo un calibre de 18 puntos es
equivalente a 0.0018 milésimas de pulgada y las medidas del calibre que se manejan en
la empresa son las que se muestran en la siguiente tabla:

TABLA DE CONVERSION DE CARTON POR PULGADA
PUNTOS ( CALIBRE) | PULGADAS [ HOJA POR PULGADA
14 1 69
16 | 60
I8 1 54
20 1 48
22 1 43
24 | 40

Otra prueba que se le aplica en el area de almacén es checar que las medidas del carton
de lo largo y ancho sean las especificadas, €sta prueba es mas simple y se realiza con un
flexometro. Una vez que se aprobaron €stas pruebas, el jefe de almacén toma algunas
muestras de cada tipo de carton v lo manda al departamento de aseguramiento de
calidad. aqui se le aplican las pruebas de “ rigidez y densitometria™.

La prueba de rigidez consiste en colocar la muestra de cartén sobre una pleca de doblez;
una pleca es una lamina de metal que simula las plecas utilizadas en las maquinas
troqueladoras. existen plecas que hacen los dobleces y plecas afiladas que realizan los
cortes. pero en éste caso la pleca utilizada para Ia prueba es la de doblez, entonces el
carton se coloca sobre la pleca v se presiona con una ufia para checar que al momento
del doblez el carton no se reviente, el tipo de pleca varia de acuerdo al calibre del
carton.

La prueba de la desintometria se va a realizar para examinar la blancura del carton, el
aparato utilizado para esta prueba se llama “densitdmetro”. Las lecturas que nos
proporciona ¢l densitometro son las- de los colores primarios (CYAN, MAGENTA Y
AMARILLO ) . Para que el carton tenga la blancura deseada las lecturas deben de ser
las que Se muestran a continuacion:

'CYAN|MAGNETA | AMARILLO
A2

+ 1. + - + -

[1alo6] 10 1 05 | 12 | 06

Lina vez que se aprobaron todas €stas serie de pruebas el carton esta listo para poder
trabajarlo.

s
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2.2 ORIGEN DE LAS TINTAS

En Impresora Hispania y en cualquier orra empresa que se dedique a las artes graficas
las calidades de las tintas es de suma mportancia para obtener un buen trabajo, es por
eso que se trabaja con proveedores de tintas de buena calidad y reconocidos en el
mercado, a continuacion mencionaremos en orden de importancia los proveedores de
tintas de ésta empresa;

4 SANCHEZ ( nuestro maximo proveedor de tintas )

& FLINT

+ PRODAPLAC
Para que las tintas tengan una calidad aceptable deben de poseer el tono adecuado y
buena viscosidad (cuerpo, consistencia. etc. ). La viscosidad es una propiedad de los
fluidos que expresa su resistencia a fluir. Cuando sometemos un fluido & una fuerza
determinada este fluye con una fuerza inversamente proporcional a su viscosidad. La
ciencia que estudia los fenomenos fisicos refacionados con la viscosidad. altamente
viscosos o plasticos. Hlamados comunmente deformables es la Reologia. El campo de
mayor aplicacion de la Reologia en la impresion es el concerniente a las tintas. Al estar
constituidas las tintas generalmente por dispersiones de particulas solidas { pigmentos )
en un liquido ( vehiculo ), fas tintas de imprimir presentan un comportamiento plastico.
La caracteristica mas importante que debe de tener la tinta es el justo equilibrio sobre Ia
rigidez reologica, la viscosidad y la tixotropia, un material es tixotropico cuando de muy
denso y gelatinosos se vuelve fluido al agitarlo, recuperando su consistencia inicial
unos cuantos segundos después de dejarlo en reposo, Con alta rigidez y baja viscosidad
es decir, cuando la tinta no posee bastante cohesidn, al quedar su superficie separada del
rodilio del tintero se producira el inconveniente de la interrupcion de la alimentacién de
la tinta ( se dice entonces que la tinta se duerme en el tintero ). El fenémeno se corrige
anadiendo un bamniz corrector a fin de disminuirle ia rigidez y aumentarle la viscosidad.
Al estar sometida la tinta en los rodillos a una velocidad elevada, dificilmente presenta
inconvenientes de rigidez y de tixotropia..
La tinta esta constituida escencialmente por dos elementos formando una solucidn -

& El vehiculo ( 0 barniz ).

& El pigmento.
La finalidad del pigmento es la de proporcionar la debida coloracién, mientras que la
det vehiculo es la de posibilitar el transporte del pigmento al pliego que se imprime.
Las tintas se clasifican de acuerdo al procedimiento de impresion en:

4 Tintas grasas.

& Tintas liquidas.
La mayor parte de los pigmentas se obtienen quimicamente, mientras que tiempo atras
s¢ empieaban los inorganicos que se hallaban en la naturaleza.
Para la preparacion del pigmento, las materias primas basicas son el benceno y sus
homoélogos { tolueno y xileno ) la naftalina v el antraceno. Estas sustancias, que a su vez
se derivan sabre todo de la elaboracion del petrélec mediante reacciones quimicas de
sulfuracidn, nitruracion, cloruracion. aminacion. aniquilacion. etc., se transforman en
pigmentos o colorantes.
La finalidad del barniz ( vehiculo } es la de contener el pigmento, formando una pasta
imprimible. de modo que pase del tintero a los rodillos y de éstos a través de la mantilla,

al papel.

16




CAPITULO 11

2.2.1.- CARACTERISTICAS DE LAS TINTAS OFFSET

Aunque hablando en términos  generales, decimos que la tinta esta compuesta
principaimente de dos elementos, el vehiculo o bamiz y el pigmento o materia
colorante, profundizando un poco mas podemos comprobar que en la fabricacion de
las tintas intervienen numerosos compenentes ( aceites minerales, aceites secantes,
resinas, disolventes organicos. aditivos ) que varian en relacion con las exigencias del
trabajo. clase de papel. destino de los impresos, etc. Por ello, la adecuada composicion
dela tinta se hace conforme a las formulaciones estudiadas y en funcion de numerosos
imperativos. El tratamiento de los diferentes componentes y su asociacion intima se
realiza en condiciones que garantizan una precision indispensable vinculada a leyes
fisicoquimicas cuya aplicacion compete al faboratorio de la fabrica de tintas. Las
eventuales modificaciones posteriores en el taller de impresion se hardn, por
consiyuiente, solamente en caso de absoluta necesidad y siempre de las tolerancias y
con los productos indicados por el fabricante, pues toda modificacion que se haga de
modo empirico ird en menoscabo de las cualidades orginales de la tinta, que han sido
objeto de pacientes investigaciones realizadas por quimicos especialistas.

La consistencia: éste termino, empleado en el lenguaje corriente, no especifica ninguna
cualidad concreta. Evoca una serie de propiedades fisicas que caracterizan la resistencia
que la tinta opone a su manipulacion. La consistencia ( compacidad o cuerpo ) puede
apreciarse con el tacto, por lo que ésta apreciacion es meramente subjetiva. La
viscosidad expresa mejor estas propiedades y ésta si puede medirse.

En tiempos pasados, los fabricantes suministraban las tintas dotadas de una fuerte
consistencia, para dar al impresor la posibilidad de graduarlas conforme a las exigencias
de los diferentes trabajos. Pero en ia actualidad. la investigacion en éste campo esta
tlegando tan lejos. que los fabricantes incluyen en sus muestras 5 o 6 tintas listas para
el uso que cubren en conjunto la mayoria de las exigencias de los diferentes papeles y
condiciones de impresion. Esto facilita enormente la eteccion de la tinta y hace
mnecesanos los retoques posteriores en el taller de impresion. Asi tenemos:

o Tintas para papeles estucados ( microporosos } de filtracion o penetracion
selectiva, con destacadas propiedades antirrepinte para alta pila, que hacen
innecesarios los polvos antimaculadores y ofrecen ia propiedad de retirar en
maquinas de cuatro colores al cabo de 2 0 3 hrs.

o Tintas para imprimir indistintamente sobre papeles naturales ( MAacroperosos ) o
sobre papeles microporosos, con notable disminucion de la ganancia de
estampacion.

o Tintas para papeles rugosos o con exceso de porosidad, que requieren una
notable carga. en éstos papeles seria gravoso el empleo de tintas con gran
concentracion de color.

o Tintas brillantes para la impresion sobre papeles estucados de superficie lisa.
Son suaves. mantecosas y pueden emplearse en condiciones normales,
dueciainenic ial v como vienen de fibrica.

o Tintas para impresion sobre soportes de escasa o nula porosidad ( plasticos,
mateniales de encuardenacion, etc. ) con propiedades anti-roce.
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Eltiro es una propiedad inherente a la naturaieza de las tintas, ésta expresa la resistencia
que una pelicula de tinta opone a romperse en sentidos opuestos. Entre otras razones el
tiro es necesario para mantener abierta la trama de las ilustraciones, de manera que los
puntos queden impresos con la maxima densidad y al mismo tiempo nitidos y
recortados. sin ganancia de estampacion. El tiro esta influenciado por diferentes
factores:

0 La temperatura; sabemos que ésta influye en la viscosidad modificando el tiro de

la tinta.

o La reologia del conjunto de componentes de la tinta; la viscosidad, que depende
de la concentracién del pigmento, de la composicion y finura del molido.
La velocidad de impresion,
El espesor de la capa de la tinta, que repercute en la cohesion y elasticidad.
El secado de las capas de la tinta impresas anteriormente.
Las condiciones de la superficie de soporte que se imprimen,

Q00 o0

Vemos, pues, que en la actualidad las tintas han de ofrecer un equilibrio logrado
mediante la consideracion de un conjunto de compromisos orientados al suministro de
un producto que responda a las exigencias de la calidad. Y esto no es posible
conseguirlo sin una estrecha colaboracién entre los fabricantes de tintas, de papel, de
maleriales auxiliares y también de los propios impresores.
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2.3.- PRINCIPALES PROCESOS DE IMPRESION

Al examinar las multiformes técnicas de la impresidn, los varios procedimientas,
diferentes entre si, persiguen un fin coman: la reproduccion de textos e imagenes sobre
soportes de diferentes clases. donde cada una de éstas copias recibe el nombre de
ejemplar o impreso.

Se asocia generalmente la idea de imprimir con el procedimiento de impresion
tipografico. que imprime mediante caracteres o tipos de relieve. La imagen mas
expresiva la encontramos en las imprentillas o letras de goma reunida en una caja y
empleados como juegos por los nifios. Un componedor para alinear tipos ¥ un tampén,
dan fa posibilidad de estampar sobre el papel Ia palabra o frase compuesta.

De éste sencillo ejemplo podemos deducir que para conseguir la impresion son
indispensables tres elementos:

o Laforma.
o Latinta.
o El papel o carton.

Si la operacion se realiza mecanicamente a éstos tres elementos se afiade la maquina.
Conocemos que los principales sistemas de impresién son tres, se caracterizan e
identifican por la diferente estructura y preparacion de las correspondientes formas.
Actuzimente pueden afiadirse a €stos, otros dos procedimientos de impresion que estin
alcanzando resultados bastante definidos y aceptables.

Teoricamente, se podria llegar a afirmar que todo procedimiento de impresion ofrece la
posibilidad de realizar cualquier clase de impresion. En la practica, considerando la
calidad. la practicidad y la economia, hay que concluir en que cada procedimiento
presenta particularidades especificas que determinan tos limites mas alld de los cuales
no conviene utilizarlo. Los procedimientos de impresion pueden clasificarse como
siguen:

Procedimientos de impresion con matrices en relieve ( tipografia ).
Procedimientos de impresion con matrices planas ( offset ).
Procedimientos de impresion con matrices en hueco ( huecograbado ).
Procedimiento de impresion con matrices filtrantes ( serigrafia ).
Procedimiento de impresion con matrices fotoelectrostaticas { xerografia ).

Mb e —

Las formas impresoras pueden considerase bajo el aspecto :

De la configuracion externa.

¢ ias pusibiiidades de su preparacion.
Del procedimiento de impresion.

Del sistema de entintado.

0O 0C¢C O
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CONFIGURACION EXTERNA DE LA FORMA O MATRIZ:

El aspecto extedor de las formas establece su mas logica subdivision. La forma
tipografica, litografica - offset , calcogrifica y rotocalcogrifica, se representan
idealmente como una superficie plana modelada respectivamente en relieve. en plano,
en hueco.

La forma serigrafica se presenta bajo el aspecto de trepado o estorcido. La forma
xerografica se asemeja ala forma litografica-offset, a pesar de tener una preparacion
diferente.

POSIBILIDADES DE PREPARACION:

En nuestro estudio consideramos la preparacién de las matrices impresoras bajo el
aspecto del sistema de impresion correspondiente, ya que no todas, sobre todo las que se
realizan manualmente, se prestan a su acoplamiento en las modernas maquinas
impresoras que cada sistema emplea. )
La forma litografica, en relieve, puede preparase a mano ( grabado xilografico )
mecanica o fotomecanicamente, pudiendo imprimirse con ella en cualquier clase de
maquina moderna, con tal que sea adecuada a la matriz.

La matriz litografica-offset, en plano, puede preparse manualmente, dibujando
directamente sobre piedra litografica, sobre la plancha de zinc o de aluminio con una
tinta apropiada. o bien. con la ayuda de diferentes equipos mecanicos o fotomecanicos.
La matriz calcografica. en hueco, puede preparase grabando manualmente una plancha
de metal . o bien. fotomecanicamente. La forma serigrafica, filtrante, se puede realizar
manualmente o mediante la fotoreproduccion.

La forma xerogrifica se deriva tan solo de la utilizacion de un principio
fotoelectrosensible que presenta el selenio extendido en una capa finisima sobre una
plancha de aluminio.

PRINCIPIOS DE IMPRESION

En los procedimientos nombrados en primer lugar. la imprenta sobre las diferentes
clases de soporte se realiza mediante contacto entre la forma y el soporte, alin cuando en
el sistema litografico — offset se produzca una transferencia indirecta, por cuanto la
matriz cede la tinta a un elemento intermedio ( mantilla de caucho ) que , a su vez, entra
en contacto con el papel.
Pero no sucede lo mismo con el procedimiento xerografico, El paso de la imagen
papet se produce mediante la atraccion magnética, fijandose a continuacion la tinta por
medio de calor ( fusion ) o con vapores de trielina.

)
3
i+
2
]
3
£,
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CAPITULO It

EL ENTINTADO DE LAS FORMAS

Hemos hecho referencia a que el principio de obtencion de las formas y la
configuracion de las mismas caracteriza y distingue los procedimientos de impresion.
Estos a su vez. determinan el principio de entintado, que nosotros definimos con el
termine reserva.

Asi pues, el entintado de las formas, por su particular aspecto fisico, establece et
principio de la reserva, La recepcion de la tima en las zonas que reproducen la imagen
se obtienen con medios adaptados a la configuracién de cada clase de forma.

Se consigue asi:

0OQC00O0

a)

b)

¢)

4

Reserva natural en las formas en relieve,

Reservas mecanicas en la forma en hueco.

Reserva fisicoquimica en las formas planograficas { litografia-offset ).
Reserva filtrante en las formas permeograficas ( serigrafia ).

Reserva electrostatica en las formas por transparencia de la tinta sin contacto.

Reserva natural { procedimiento tipografico ). Las formas empleadas en el
procedimiento de impresion tipografico, es decir, los caractéres del texto, el
punto de las ilustraciones en los dices fotomecanicos, las xilografias. etc.
Permiten. al entrar en contacto con los rodillos cubiertos de tinta, la transferencia
de la materia colorante tinicamente sobre la parte en relieve.

Reserva mecanica { calcografia, huecograbado ). En éstos procedimientos, las
zonas impresoras obtenidas mediante diferentes sistemas de grabado, quedan
mis bajas que el plano de presion. Por lo tanto, el entintado se efectua por toda
la superficie de la forma . Las tintas son muy liquidas y permiten una perfecta
saturacion de las zonas grabadas, mientras que la superficie correspondiente a
los blancos queda limpia de tinta, la cual permanece solo en las partes grabadas
en hueco que reproducen la imagen.

Reserva fisicoquimica. Este proceso lo menctonaremos mas adelante ya que es
el empleado en el procedimiento litografico offset, el cual es utilizado en ésta
empresa { Impresora Hispania ).

Reserva filtrante ( serigrafia ). Este procedimiento podria definirse con mayor
propiedad como impresion por enmascarado. La trama de seda o de nylon que
constituve ta forma, e hace impermesble on las zonas no impresas, aciuaildy ¢
resto como un filiro. La presion de la rasqueta o espatula hace pasar la tinta a
traves de los orificios de la malla dejados al descubierto, Hegando al soporte

receptor que s¢ impnme.
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CAPITULO 1I

¢) La serigrafia es el procedimiento de impresion que permite imprimir con formas

£

planas, curvas, semicurvas, concavas, cilindricas, etc. Y sobre cualquier clase de
soporte: papel, canon, plastico, vidrio, cuero, ceramica, caucho. tejido, etc.

Reserva electrostatica ( xerografia ). En éste sistema de impresion. todo depende
del poder de atraccion electrostatico. La forma esta constituida por una plancha
recubierta de sclenio. que tiene propiedades electroconductoras. Para su
utilizacién en el proceso, la plancha se carga de electricidad negativa. Mediante
la exposicion, la luz, neutraliza la energia negativa en las zonas de la plancha
correspondientes a los blancos del original. En éstas mismas zonas, la plancha de
aluminio que sirve de soporte a la capa de selenio tiene propiedades de energia
positiva. De éste modo, se consigue una imagen eléctrica ( latente, no visible )
que sera revelada haciendo deslizar sobre la plancha diminuta bolas de vidrio
recubierta por bamiz plastico, con las que se mezcla un pigmento especial en
polvo, lfamado tonificador que hace ia funcion de la tinta. Las bolitas, por efecto
de la turbulencia, producen una fuerza eléctrica contraria a la que tiene la
plancha en las zonas de la imagen e igual a las de la zonas no impresoras, por lo
cual el polvo es atraido por la plancha solamente en las partes correspondientes a
la imagen real. Siempre por efecto de la atraccién electrostatica, la imagen se
transtiere al soporte de papel normal o transparente, o a otros soportes diferentes
al papel. que han de ser siempre perfectamente planos. Mediante el calor, o por
inmersion en vapores de triefina, se produce la fusion y fijacion del polve al
soporte. Este sistema de impresion se presta especialmente para la reproduccion
de documentos, ofreciendo rapidez y economia. Ademas, da la posibilidad de
preparar diapositivas para la insolacion de planchas offset partiendo de
originales, textos, o dibujos al trazo.
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CAPITULO 11

2.4.- PROCESO DE IMPRESION UTILIZADO EN
IMPRESORA HISPANIA.

Impresora Hispania utiliza para la impresion de sus productos la técnica OFFSET, que
consiste en transportar ias imagenes a un sustrato o carton: mediante la utilizacion de
una mantilla de caucho. Dichas imagenes se encuentran invertidas en la mantilia de ahi
el nombre de OFFSET. ’

Las imagenes son tomadas previamente de una limina de aluminio o de laminas
multimetalicas o con tratamientos de teflon. en las que han sido transportadas las
imigenes de un negativo o positivo, el cual es obtenido mediante un proceso
fotografico tradicional o por medios electronicos, como en el caso de sistema Barco
Graphics, digitalizado y computarizado, que permite la obtencion de mejor calidad en el
producto.

Como habiamos mencionado anteriormente el principio de obtencién de las formas y la
configuracion de las mismas caracteriza y distingue los procedimientos de impresion y
como se habia dicho antes . éstos procedimientos determinan el principio de entintado,
que definimos con el término reserva. Se consigue asi;

¢) Reserva fisicoquimica en las formas planograficas ( litografia offset ). En lo
referente a la impresion, la estructura de las formas tipograficas y roto
calcograficas puede considerarse como estructura fisica. Sin pretender descender
a auténticas distinciones cientificas, estas formas, que poseen un verdadero perfil
en relieve o en hueco producido por su ejecucion manual o fotomecanica, se
presentan claramente diferentes respecto a la matriz litografica- offset . CUyo
aspecto fisico es el resultado de procedimientos y operaciones quimicas,
aspectos que conserva la apariencia exacta de la fotografia o dibujo original. Al
ser la forma completamente plana , el entintado se produce bajo un principio
fisicoquimico: La repulsion entre el agua y las substancias grasas que en nuestro
caso. son las tintas de imprimir. Este principio es la base de {a reserva o
entintado litografico- offset.

La superficie de la matriz, que al principio era una piedra caliza, esta
constituida en la actualidad por planchas de zinc. aluminio y polimetilicos. sobre los
que se forma en primer lugar, la imigen mediante procedimientos manuales o
fotomecanicos que previamente al entintado ha de humedecerse con agua u otra
solucion mixta,

Por el mencionado principio de repulsion, el agua se adherird dnicamente en las zonas
sin imagen. al permanecer seca de agua por su grasa, aceptara la tinta de los rodillos
entintadores de la maquina. Este doble efecto debe de obtenerse cada vez que se entinta
la forma para efectuar la impresion.

El procedimiento offset se dice que es una impresion indirecta ya que el papel o carton
no recibe la impresion directamente de la forma, si no mediante un elemento
intermedio.

A continuacién mencionaremos el proceso que reciben las planchas o laminas de
aluminio que se utilizan para llevar las imagenes a la impresion:
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CAPITULO I

Graneado. La finalidad de! graneado es la de formar una rugosidad superficial
(grano ), para que al aumentar la superficie , aumente la adherencia del agua y
de la base grasa formadora de la imagen, tavoreciendo por lo mismo la repulsién
agua-tinta. El sistema de graneado mas empleada. ademas del quimico, es el
mecanico, que se obtiene con bolas de esteatita o de acero, en nuestro caso las de
acero son las empleadas. éstas giran sobre la superficie de la plancha con las
cantidades adecuadas de polvo abrasivo llamado silice y agua.

En ésta empresa se manejan dos tipos de lamina de aluminio, ellas son: 1a wipeon v la
kodak. la diferencia entre una y la otra es que la wipeon forzosamente necesita del
proceso de graneo antes de poder usarla y la kodak ya no necesita éste proceso ya que
ésta trae la porosidad necesaria para trabajarla.

2

Después del graneo pasamos a la sensibilizacion que consiste en aplicar a la
lamina el sensibilizador llamado “diazo ** que se prepara con agua destilada y
dos mifigramos de alcohol izo propilico, éste sensibilizador nos sirve para que
quede yrabada la imagen del negativo en la [amina de aluminio.

Exposicion. En la exposicion se va a colocar el negativo del producto, ésta
actividad es realizada por el departamento de fotolito, una vez que el negativo
fue inspeccionado es clocado en las prensas neumaticas y limpiado con aicohol
para liberarlo de impurezas. Se trabaja con dos tipos de prensas automaticas, urna
llamada krause ( procedencia alemana } y la otra ilamada Liischer ( procedencia
Suiza ) lo que aplican éstas miquinas es luz ultravioleta que pasa a través del
negativo y que da fa imagen impresa en la lamina, el tiempo de exposicion de la
tuz va a vanar dependiendo de la maguina, por ejemplo, para la maquina Lisher
el tiempo de exposicion para la lamina kodak es de 85 seg.. y el de la wipeon es
de 300 seg. mientras que en la Krause para la liamina kodak el tiempo de
exposicion es de 20 sei., y ¢l de la wipeon es de 60 seg.

Reveleda. Con esta operacion se evidencia el transporte del negativo a la placa,
posteriormente se aplica un revelador a la placa para poder quitar el exceso de
sensibilizador y que pueda aparecer la imagen.

Levantado de la placa. En ésta operacion se traslada la placa al drea de derrame,
aqui To que va a ocurmir es que se le va a aplicar agua para quitar el exceso de
revelador.

Desoxidacion. Es necesaria porque el aluminio en contacto con el aire, forma
una capa superficial de oxido sobre todo en ambientes himedos, que si no se
elimina. impedinia la adhesion de la base grasa y permanecena hidrorepelente
durante la tirada en las zonas no impresoras, para evitar €sto, se seca el exceso
de agua v se le aplica goma arabiga ( formada por sales de caicio y de magnesio)
con acido fosforico, con ésto se protege del tiempo, de la oxidacion y se deja
secar.

Inspeccidn final. Ung vez que pase por teds éste procoss, SC pasa la placa a
control de calidad para inspeccionarla que no tenga ningun defecto, una vez
inspeccionada v aprobada, la placa queda lista para montarla en las maquinas
impresoras y comenzar a trabajar.
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CAPITULO H

2.5 .- CLASIFICACION DE DEFECTOS Y UNIDADES
DEFECTUQOSAS

METODO PARA CLASIFICAR LOS DEFECTOS:

Un método para ciasificar defectos, es enumerar los defectos posibles de 1a unidad del
producto tomando como base su seriedad. Un defecto es cualquier discrepancia de la
unidad del producto, con los requisitos especificados. Los defectos normalmente se
agrupan en unc o mas de ias clases siguientes; sin embargo, los defectos pueden
agruparse en otras clases o subclases dentro de las mismas.

DEFECTO CRITICO:

Un detecto critico es aquél que el juicio y la experiencia indica que puede transformarse
en una situacion peligrosa o de poca seguridad para 10s individuos gue lo usen,
mantengan o dependan del producto; o un defecto que el juicio y la experiencia indican
que probablemente evitara la realizacion de la funcion tactica de un elemento mayor, tal
como un buque, avion, tanque, misil, en el caso de Impresora Hispania un defecto
critico puede ser un texto equivocado en la impresion de una formula de algun
laboratorio farmacéutico,

DEFECTO MAYOR:

Un defecto mayor es aquél que no siendo critico, puede convertirse en falla o reducir en
forma considerable la utilidad de la unidad del producto para el proposito previsto, un
ejemplo practico en nuestro caso puede ser un troquelado o un pegado defectuoso, ésto
nos afectaria a la hora de tratar de depositar €l producto y armar la caja, ésta quedaria
descuadrada y senia imposible el empaque.

DEFECTO MENOR:

Un defecto menor ¢s aquel que no reducira en forma importante la utilidad de la unidad
del producto en cuanto a su finalidad, o que se separa de las normas establecidas,
teniendo poca relacion con el uso u operacion eficaz de la unidad, un ejemplo puede ser
un ligero rayon en la impresion que no afecte los textos.
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CAPITULO 1T

METODO PARA CLASIFICAR LOS ELEMENTOS DEFECTUOSOS:

Un elemento con defecto critico, contiene uno o mas defectos criticos, también puede
contener defectos mayores 0 menores.

DEFECTO MAYOR:

Un elemento defectuoso mayor. contiene uno o mas defectos mayores y también puede
contener defectos menores, pero no debe contener ningun defecto critico.

DEFECTUQSO MENOR:

Un elemento defectuoso menor contiene uno o mas defectos menores, pero no debe
contener defectos criticos o mayores.
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CAPITULO I

2.5.1.- DEFECTOS MAS COMUNES EN CADA UNA DE
LAS AREAS DENTRO DEL PROCESO PRODUCTIVO

AREA PRODUCTIVA DEFECTO
Pumo de fabricacion
Rayado
CARTON: Manchado

Tipv equivocado
Hilo incorrecto

Color

Repimte Falta de colores

Piojo Sin impresion

Felo Nu registra

Media luna Pasadas de agua
IMPRESION: Ravado Secas

Engrasado Texio ilegible

FExceso de polvo Texto incorrecto

Sin barniz Variacion de tono

Pegadas por harniz | Manchada

Suaje defectiioso
Skaje equivocado
TROQUELADO: Cajas reventadas
No registra
Cajas tafladas
Pegadas entre si.
Punto de goma
Tafladas
PEGADO: Manchadas
Reventadas

* | Engomado
defectuoso
Descuadradas




CAPITULO II

2.5.1.1 DEFINICION DE LOS DEFECTOS
A CONTROLAR EN EL AREA DE
IMPRESION

Hemos visto como los numerosos inconvenientes que inevitablemente aparecen
durante la tirada en offset, pueden provenir de diferentes causas. A continuacion,
trataremos de resumir la muitiplicidad de las causas que originan los defectos de

impresion, indicando sus respectivos remedios.

CAUSAS

L DEFECTOS DE REGISTRO

1. Mal funcionamiento de la guia lateral,
las inferiores, de las pinzas oscilantes.

2. Carton de imprimir con la fibra en

sentido contrario.

3. Fuera de registro en la impresion.

1L IMAGEN FALTA DE NITIDEZ

I. Presion exagerada entre los cilindros
de la plancha y del caucho.

2

. Tinta muy blanda.

3. Regulacion deficiente de los rodillos
entintadores o de los mojadores.

REMEDIOS

1, Comprobar la regulacion de cada uno
de éstos mecanismos.

2. Asegurarse antes de tirar del correcto
sentido de la fibra, que debe ser siempre
paralelo a los cilindros de la maquina.

3. Nivelar correctamente las guias y
pinzas.

1. Disminuir la presidn y hacer un
arreglo perfecto.

2. Emplear una tinta mas consistente.

3. Repasa la nivelacion de los rodillos.
Después. limpiar bien la plancha con
una insistente pasada de goma arabiga,

Antes de tirar, preparar la plancha con
ia esponja.




CAPITULO I

1 DESAPARICION PROGRESIVA DE 1A IMAGEN

I. Excesiva presion de tos cilindros de 1. Dismtnucion de la presion.
la plancha y del caucho.

2. Demasiado apretados contra la plancha 2. Nivelar con precision los rodillos.
los rodillos entintadores y mojadores.

3. Agua demasiado acida. 3. ValordepHde 5.5 a6.

4. Pasado de plancha o placa mal hecha. 4, Repetir la placa.

5. Composicion demasiado magra de fa tinta. 5. Sustituir la tinta por otra mas
grasa,

BV L VELQ SEMANIFHESTA BN QS BIANCOS

1. Vehiculo diluvente de la tinta demasiado 1. Usar un vehiculo mas denso y
fluido y no adaptado al ambiente. adaptado al ambiente atmosfénco.

3. Valor pH del agua demasiado alto. 2. Aumentar la acidez del agua.

3. Mala ejecucion del pasado, placa mal 3. Engomar o prepara las partes de-
limpiada. fectuosas de la placa o repetirla.

I MANIFESTACION DE VELQ Al EMPEZAR LA TIRADA

1. Tinta demasiado blanda o grasa. 1. Aumentar la consistencia de la tinta,
2. Restos de disolventes en los rodiilos 2. Si se debe empezar inmediatamente
entintadores después de su lavado. la tirada después del lavado de los

redillos terminarlo con un disolvente,

VL MANIFESTACION DEL VELQ DURANTE LA TIRADA ¥ ENSUCIAMIENTO DE
LA PLANCHA

1. Demasiada presion grano de la placa 1. Realizar bien el arreglo o disminuir

demasiado plano o desgastado. la presion.

2. Tinta demasiado blanda. 2. Aumentar la consistencia de la tinta.

3. Valor pH del agua demasiado aito. 3. Disminuir el valor pH def agua.

4. Rodillos mojadores sucios. 4, Lavar bien los mojadores.

5. Placa oxidada. 5. Pasar sobre 1a placa goma con acido
fosforico en solucidn,

6. Caucho sucto v graso con deposito de 6. Lavar, desengrasar y secar bien el

poivo antirrepinte. caucho.
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CAPITULO I

VIl LA IMPRESION NO SECA

1. Carton demasiado humedo y acido que I. Emplear un secante de fuerte
repele las sustancias grasas: de reciente concentracion (de cobalto). En los
fabricacion. papeles en que va se conozca

precedentemente el defecto, emplear
secado rapido,

VI LA TINTA TRASPASA EL PAPEL

L. El barniz de la tinta es demasiado graso; L. Aumentar la consistencia de la tinta,
2. Mala calidad del carton: demasiado 2. Emplear tintas concentradas con
absorbente. buen porcentaje de secante.

X REPINTADQ

I. Demasiada tinta. 1. Emplear tintas de elevada
concentracion que permiten llevarlas estiradas

2. Secado demasiado lento de la tinta. 2. Aiadir a la tinta una buena proporcién
de secante; empleando polvo antirrepinte

3. La pila de papel en la salida demasiado 3. Emplear tintas apropiadas y hacer pilas
alta, pequefias.

X _LOS PLIEGOS IMPRESOS SE PEGAN ENTRE Sf

1. La tinta contiene mucho bamiz. [. Emplear tintas con poco bamiz.

2. La superficie del bamiz no absorbe 2. Usar secante en pasta y no liquido.

la tinta.

3. Exceso de tinta. 3. Utilizar tintas muy concentradas que

permiten llevarlas estiradas.
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CAPITULO Ul

XL LA CARGA DE TINTA NO ES UNIFORMIE Y CONSTANTE

1. La tinta se duerme en el tintero. 1. Batir la tinta periodicamente contra e
cilindro del tintero; aumentar el tiro de la
tinta con barniz.

2. Exceso de agua en la placa: tinta 2. Humedecer solo lo indispensable.
emuisionada con el agua.

3. Polvilio de papel sobre el caucho que 3. Lavar a menudo e caucho {hule) y la
impide una transferencia correcta con la placa.

tinta.

XII. LA TINTA SE ACUMULA EN LOS RODILLOS ENTINTADORES

1. Exceso de secante afiadido a la tinta. 1. Disminuir el porcentaje de secante.
2. Demasiada agua. 2. Disminuir la cantidad de agua.

3. La tinta no encuentra la posibilidad de 3. Disminuir la carga de tinta.
descargarse: demasiada tinta.

4. Polvillo de papel en la bateria. La tinta 4. Lavar a menudo la bateria.

se ha cristalizado y pulveriza.

. XHL LA TINTA QUE SE IMPRIME ES RECHAZADA POR [A TINTA
ANTERIORMIIN T IMPRIESA

|. Tinta demasiado seca en el papel. 1. Demasiado secante isese en la cantidad
necesaria.
2. Impresion no del todo seca: fatintay 2. Cambiar la clase de tinta o de papel.

el papel se repelen mutuamente.

YII APARECEN DIE CUANDO EN CUANDO MANCHAS DE TINTA EN EL
PAPEL,

1, La dilucién de la tinta no estd 1. Emplear la tinta mas compacta y usar
proporcionada con el tiro. barniz adaptado a la estacion.

X' LA PLANCHA SE HA OXIDADO EN LA MAQUINA (PUNTITOS O MANCHAS
BLANCAS O NEGRAS SOBRE A PLANCHA)

| Secado dentro de la plancha o contacto 1. Si la oxidacion es ligera: limpiar
prolongado con cuerpos hamedos estando las partes oxidadas de la placa con
1a maquina parada (rodillos. mojadores o goma.

esponjas).
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XV AL IMPRIMIR FONDOS LLENOS, LOS NEGATIVOS SE TAPAN

1. Los mojadores no trabajan bien. 1. Repasar el estado de los rodillos

mojadores y su regulacion contra la
- placa.

2. Tinta demasiado blanda v corta de fibra 2. Aumentar la consistencia de la tinta

0 demasiado grasa. y usar barniz de buena calidad y bastante
denso.

3. Tinta poco concentrada y de mala 3. En trabajos con abundancia de

calidad que requiere una carga excesiva. negativos, emplear siempre tintas
de buena calidad que permiten una carga
minima.

AVILL PRESENCIA CONTINIA U OCASIONAL DE FALLOS EN 1A IMAGEN DE
LA PLACA.

i. Agrietamiento del caucho de los rodillos. 1. Rectificar los rodillos, o sustituirlos.

2. Pieles o incrustaciones de tinta seca 2. Limpiar bien la tinta, o mejor,
mezcladas con la tinta del tintero. cambiarla.

3. Grumos de polvillo de papel; restos del 3. Limpiar los bordes cortados con un
desbarbado. residuos de Ia fabricacion. cepillo.

4. Pelusas de [os revestimientos nuevos 4. Sustituir el pafio por otro que ofrezca
de los mojadores. mas garantias.

XVHIL HOJAS SIN IMPRESION O FALTA DE_UNO O MAS COLORES

1. Al entrar a la maquina una hoja, se va 1. Verificar constantemente que la
otra pegada. ésto hace que la hoja que se maquina no introduzca hoja doble.
va pegada quede sin impresion.
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CAPITULO 1

2.5.1.2.-DEFINICION DE LOS DEFECTOS
A CONTROLAR EN EL AREA DE
TROQUELADO

CAUSAS

L SUAJE DEFECTUOS)

I. Cajas reventadas por algin cuerpo
extrano en el suaje o por el exceso de
presion.

I SUASE FOUNOCADO

I. Cajas con el corte y el dobiez en el
lugar incorrecto.

L TROQUILADO FUERA DIZ REGISTRO

1. Cajas mal troqueladas o cortes fuera
de jugar.

1 HOJAS CON RAYONES

1. Las cajas presentan rayones o tallones
por alguna parte o pieza de ia maquina.

33

REMEDIOS

1. Limpiar constantemente e inspeccionar
constantemente las cajas, que doblen sin
reventarse.

1. Verificar que el suaje sea el requerido,
inspeccionando con una caja al troquelar.

1. Checar que no se muevan las hojas al
momento de pasar por la maquina.

1. Inspeccionar constantemente el

proceso de la hoja al pasar poria
maquina y a su vez observar fa hoja
al salir de la maquina.




cAPiTULOII

2.5.1.3.-DEFINICION DE LOS DEFECTOS
A CONTROLAR EN EL AREA DE

CAUSAS

L ENGOMADQ DEFECTUOSO

I. Cajas pegadas entre si.

-3

. Punto de goma.

(¥2)

. Cajas despegadas.

PEGADO

REMEDIOS

1. Asegurese que la goma que se le

aplica ala carga no sea excesiva y se salga

de lugar.

2. Inspeccionar la caja det modo que la
goma no se salga, creando un punto de
goma y no permita que la caja abra
adecuadamente.

3. Asegurese que el depasito de la maguina
contenga goma suficiente y que los discos
que aplican la goma la apliquen
uniformemente.

Verificar que la solapa de pegue de la caja
no tenga bamiz y si es asi hacer uso de un
raspador.

1I_ARREGLO CON EXCESQ DE PRESION

1. Cajas reventadas.

1. Quitar presion a las bandas de la
maquina.

{1l MAQUINA SUCIA Y ARREGLO DEFECTUOSO

1. Cajas manchadas.

2. Cajas talladas.

. CAJAS DESCUADRADAS

1. La caja no arma correctamente.

1. Limpiar correctamente las bandas de
la maquina, asegurandose que no tengan

erasa.
2. Inspeccionar el arreglo y también la

presion de la maquina.

1. Verificar que el arreglo este correcto.
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2.6.-MUESTREO DE ACEPTACION.

Una muestra consiste de una o mas unidades del producto escogidas de un lote, las
unidades de la muestra son seleccionadas al azar. El numero de unidades de producto en
la muestra es el tamaio de la muestra. Las muestras pueden ser seleccionadas después
de que un lote se ha completado o pueden ser seleccionadas durante el proceso de
ensamble. El muestireo es una técnica estadistica para determinar, mediante
observaciones aleatorias. el porcentaje de aparicion de determinadas actividades o
variables { defectos o cualidades de algo en estudio).

El muestreo se basa en la ley de la probabilidad . la probabilidad se ha definido como el
grado de posibilidad de que se produzca un acontecimiento.

A cada resultado que se obtiene al realizar un experimento se le llama dato y al conjunto
de datos de un experimento se le llama muestra, mientras la fuente de extraccion de la
muestra puede ser:

POBLAC[QN FINITA: Consiste en un numero finito de elementos.
POBLACION INFINITA: Consta de un numero infinito de elementos.

Entre mas grande sea la muestra, representara mejor a la poblacién de la que fue
extraida. La muestra junto con la utilizacion de cierto nivel de confianza nas
proporcionara una representatividad excelente de la poblacidn.

Un muestreo de aceptacion indica el numero de unidades de producto de cada lote a ser
inspeccionado ( tamafio de la muestra) y el criterio para determinar el estado del lote
(aceptacion o rechazo). Con el muesireo de aceptacion se tiene la ventaja de tomar una
muestra representativa del lote ( no examinar el lote pieza vs. pieza) y de una manera
rapida. determinar si es aceptado o rechazado el [ote en base a criterios preestablecidos.
Los planes de muestreo aplican para las siguientes inspecciones:

Producto terminado.

Material en proceso,

Material aimacenado.
Operaciones de mantenimiento.

e

La idea principal v primaria de este plan era el de ser aplicado durante la elaboracion
continua de iotes de produccion, pero termino por usarse también en la inspeccidn de
lotes por separado, para lo cual se recomienda consultar la curva de operacion, para
determinar el plan que le proporcicne la proteccion deseada.,
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CAPITULO II

INSPECCION POR ATRIBUTOS Y U ~iDAD DEL
PRODUCTO

La inspeccion por atributos es aquella inspeccion en donde cualquiera: ja unidad del
producto es clasificada como defectuosa o no defectuosa, o el numero de defectos en la
unidad de! producto es contada. con respecto a un requerimiento dade o requerimiento
establecido.

La unidad del producto es la unidad inspeccionada para determinar su clasificacién
como defectiva o no defectiva, o el conteo del numero de defectos. Esta puede ser un
solo articulo, un par, algunas cantidades establecidas, un 4rea, una operacién, un
volumen, un componente de un producto final o el mismo producto final. La unidad del
producto puede o no ser la misma que la unidad de compra unidad en venta o unidad de
produccion.

LOTES DE PRODUCCION

Un lote es una coleccion de unidades de producto de la cual una muestra es
seleccionada e inspeccionada para determinar su conformidad con los criterios de
aceptacion, Un lote consiste en unidades de producto de un solo tipo, grado, clase,
tamafio y composicion, manufacturados escencialmente bajo las mismas condiciones y
en el mismo periedo de tiempo.

El tamafio de cada lote de produccion debera ser disefiado y aprobado por la autonidad
responsable.

A.Q.L.
(ACEPTABLE QUALITY LEVEL)

Ei AQL es el maximo porcentaje defectuoso ( o el maximo numero de defectos por
cada 100 unidades ) que para propdsitos de la inspeccion por muestreo, puede ser
considerado satisfactorio como un promedio del proceso.

Cuando un consumidor disefia algtin valor especifico del AQL en cierto defecto o
grupo de defectos. € mismo indica al fabricante o proveedor que su plan de muestreo de
aceptacion aceptara la gran mayoria de lotes que el proveedor le proporcione con el
nivel del proceso promedio de porcentaje defectivo { o defectos por 100 unidades Jque
no scan mavores que el valor disefiado del AQL.

Porio tanto el AQL es el valor del porcentaje defectivo ( o defectos por 100 unidades )
que el consumidor indicara que seran aceptados la mayor parte del tiempo a través del
procedimiento del muestreo de aceptacion a usarse. Es necesario tomar como referencia
la curva caracteristica de cperacién del plan para determinar la proteccidn gue <l
consumidor tendra. La designacion de un AQL no implica que en los lotes de
produccion liberados no exista ningin defectivo. Los valores del AQL de 10 o menos

pueden ser expresados de 2 formas:
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& Porcentaje defectivo
# Defectos por 100 unidades

Los valores del AQL mayores de 10 debe de ser expresados solamente en defectos por
100 unidades.

ACEPTACION Y RECHAZO

La aceptacion de un lote sera determinada por el uso de un plan de muestreo o planes
asociados con el AQL disefiado.

Cualquier pieza que se encuentre defectuosa durante el muestreo de aceptacion se debe
de rechazar. Las unidades rechazadas pueden ser reparadas, corregidas y regresadas
para volver a inspeccionarse, con la aprobacion y de la manera especificada por la
autoridad responsable. La autoridad responsable debe de determinar donde la inspeccion
normal o ajustada debe de ser usada y donde la reinspeccion debe de incluir todo tipo
de clase de defectos. o solo la clase de defectos la cual causo el rechazo inicial.

TIPOS DE INSPECCION
(NORMAL, AJUSTADA Y REDUCIDA )

La inspeccién normal seri usada al comienzo de la inspeccion al menos que otro

tipo de inspeccion sea elegido por la autoridad responsable.
La inspeccion normal, ajustada o reducida debe de continuar sin cambio para cada clase
de defectos o defectivos en los lotes sucesivos excepto donde el procedimiento de
cambio dado abajo requiera de un cambio. Los procedimientos de cambio deben de ser
aplicados para cada clase de defectos o defectos independientes.

INSPECCION NORMAL A AJUSTADA: Se efectuara un cambio de inspeccion si
de 5 lotes consecutivos 2 de ellos han sido rechazados en la inspeccion original.

INSPECCION AJUSTADA A NORMAL; Se efectuara un cambio de inspeccion solo
si de5 lotes consecutivos en la inspeccion original, los 5 han sido aceptados.

INSPECCION NORMAL A REDUCIDA; Se efectuara un cambio de in_speccién
solo si de 10 lotes consecutivos ninguno ha sido rechazado en la inspeccion original.

INSPECCION REDUCIDA A NORMAL; § e efectuara un cambio de inspeccion
solo si:

& Un lote es rechazado.

# La produccion es irreguiar o retardada.

En el caso de que 10 lotes consecutivos permanezcan bajo el tipo de inspeccion
ajustada, la inspeccion debera de ser detenida y deberdn de efectuarse acciones de

mejora.
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NIVELES DE INSPECCION

. Los niveles de inspeccion determinan la relacién entre el tamafio del lote y el tamaifio de

la muestra, El nivel de inspeccion a usarse en cualquier requerimiento particular sera
seleccionado por la autoridad responsable. Existen 7 niveles de inspeccion { I II, 11,
$1,82,83,84 ) los primeros tres niveles son llamados niveles generales. los cuatro
restantes son llamados niveles especiales. Siempre debe de comenzarse con el nivel
de inspeccion _general "1l al menos que otro sea especificado. Los otros niveles seran
usados de acuerdo a;

& Nivel 1: se requiere la menor discrimilizacion

+ Nivel NI: serequiere la mayor discriminilizacion.

& 51.52583,84, se usan cuando tamafios grandes de muestras relativas son
necesarias y yrandes Tiesgos de muestreo pueden o deben de ser tolerados.

El tamaiio de la muestra es designado por el codigo de la letra. Latabla | debe de ser
usada para encontrar el codigo de [a letra conociendo el tamaiio del lote y el nivel de
inspeccion a utilizar.

TIPOS DE PLANES DE MUESTREO

Existen tres tipos de planes de muestreo:
& Muestreo simple.
& Muestreo doble.
& Muestreo mattiple.

El tamario de la muestra promedio del plan mltiple es menor que para el doble y estos
dos son siempre menor que el tamafio de muestra del muestreo simple. Usualmente las
dificultades administrativas para el muestreo simple y el costo por unidad del muestreo
son menores que para el doble o multiple.

PLAN DE MUESTREO SIMPLE ; FEl numero de unidades de la muestra a
inspeccionar debe de ser igual a el tamafio de la muestra dada por el plan. Si el
numero de defectivos encontrados en la muestra es igual o menor que el numero de
aceptacion. el lote debe de ser considerado aceptable. Si el nimero de defectivos es
igual 0 mas grande que el nimero de rechazo, el lote debera de ser rechazado,

PLAN DE MUESTREO DOBLE. El numero de unidades a inspeccionar en la
muestra debera de ser igual al primer tamafio de la muestra dada por el plan. Si el
numero de defectivos encontrados en la primera muestra es igual o es menor que el
primer nimero de aceptacion el lote debera de aceptarse.

Si el numero de defectivos encontrados en el primer muestreo es igual o mis grande que
el pnmer numero de rechazo. el lote debera de ser rechazado. Si el numero de
defectivos encontrado en la primer muestra esta entre el primer nimero de aceptacion y
¢l primer nimero derechazo, una segunda muestra del tamafio dada por el plan debera

de ser inspeccionado. El nimero de defectivos encontrados en la primera y segunda
muestra deberan de acumularse. Si el nimero de defectivos acumulados es igual o
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menor que el segundo nimero de aceptacion, el lote debera de aceptarse. Si el nimero
acumulativo de defectos es igual o mas grande que el segundo nimero de rechazo, el
lote debera de ser rechazado,

PLAN DE MUESTREQ MULTIPLE; Este plan sigue el mismo proceso de el plan
de muestreo doble excepto que en éste plan se efectuaran mas de dos muestras sucesivas
para determinar una decision.

CURVAO.C.
(CURVA DE OPERACION )

Las curvas caracteristicas de operacién para inspeccion normat indican el porcentaje de
lotes que se puede esperar que sean aceptados bajo varios planes de muestreo para un
proceso de calidad dado. Las curvas O.C. con un AQL mayor que 10 son basadas en la
distribucion de Poisson v son aplicadas para defectos por 100 unidades inspeccionadas.
Las curvas O.C. con un AQL menor que 10 y tamafio de muestra de 80 o menos son
basadas en la distibucion binomial.

Las grafica en la que se representan 1os riesgos al usar la inspeccion por muestreo se
Hama curva caracteristica del plan de muestreo. ésta es tomada como funcion de la
calidad del lote que se considera ( p°). Si la calidad de un lote es buena, la probabilidad
de aceptacion es alta L(P") .

En una curva se prede observar que si p'= 0 , el fote no contendra elementos
defectuosos v por lo tanto siempre se aceptara; es decir, [( p’)=1,donde:

P'= Porcentaje de elementos defectuosos

L{ p) = Probabilidad de aceptacion del lote

L(p")

(P)

1

Para la construccion de una curva O0.C.  sera necesario un plan de muestreo en el que se
nos de a conocer n= tamafio de muestra. ¢= numero de aceptacion; ademas de un
porcentaje defectivo con respecto ai iote de produccion. Para efio haremos uso de las
distnibuciones probabilisticas binomial v de poisson o con el uso de tablas.
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Hemos hablado del promedio del proceso y esle se define como, el promedio del
porcentaje defectivo o el numero promedio de defectos por cien unidades de producto
proporcionado por el fabricante para la inspeccion original .

En las curvas O.C. se pueden diferenciar tres puntos de gran importancia a saber;
-. Riesgo del productor.

-. Riesgo del consumidor.

- Riesgo compartido.

RIESGO DEL PRODUCTOR: Se define como el riesgo de rechazo de un producto que
deberia de ser satisfactorio ( usualmente establecido en P =0.95, por lo que Alfa
{a)=0.05)

RIESGO DIL. CONSUMIDOR: Riesgo de aceptar un producto que es debidamente
insatisfactorio ( usualmente establecido en P = 0,10, por lo que (B ) Beta=0.10).

RIESGO DIVIDIDQ: Donde productor y consumidor asumen los mismos riesgos en la
aplicacion del plan.

Un plan de muestreo esta definide cuando se especifican los valores p” en los puntos
(o ) Alfay (P ) Beta.

Los planes ( @ ) Alfa se llaman también AQL ( nivel de calidad aceptable) solo
bastari asignarle a la probabilidad de aceptacién del riesgo del consumidor ta p~
correspondiente. Esta p” ( porcentaje defectuose ) asignada ala P(A) = 0.95 se le
llama AQL.

AQL=P( a )Alfa
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2.7.-TABLAS MILITAR Y ESTANDAR

Las tablas militar y estandar surgen en el campo militar de los Estados Unidos y han ido
mejorandose sustancialmente hasta llegar a lo que se conoce como tablas militar y
estandar 105-e.

Constituyen un conjunto de tablas que nos sirven para efectuar un muestreo de
aceptacion de lotes de produccidn teniendo como base g probabilidad de aceptacion, el
porcentaje de defectos y un AQL respectivo. Estas tablas estin constituidas por una
tabla maestra en la que existen tres datos importantes por conocer:

* Codigo de letra.
#* Tamadio de lote.
& Nivel de inspeccion.

EL CODIGO DE LETRA: llevado a otro tipo de tabla ( tabla de tipos de inspeccion )
nos determinara el tamafio de la muestra a obtener del lote de produccion inicial,
muestra que se considera representativa del lote de produccion inicial.

EL TAMANO DEL LOTE: generalmente asignado por la autoridad competente ( en la
industria ) del mismo producto. con las mismas caracteristicas y en unidades de tiempo
preestablecidas, para evitar causas asignables y la variabilidad.

EL NIVEL DE LA INSPECCION: generalmente cuando se inicia un proceso se elige el
nivel de inspeccién general tipo II , nivel que es mas rigurosos que los niveles

especiales.

Para poder trabajar con ésta tabla tenemos que definir el nivel ¢ inspeccion y el tamafio
del lote, son datos de entrada, exactamente en el cruce lineal del tamafio de lote
correspondiente con el nivel de inspeccion correspondiente , se hallara el codigo de letra
( A...R) Este codigo se lleva a otra tabla que contiene como datos principales o

venerales:

Tipo de inspeccion.

AQL.

Tamario de muestra.

Numero de aceptacién o rechazo.

P+

EXISTEN TRES TIPOS DE INSPECCION:( normal, rigurosa y reducida ) por lo tanto
existen tres tipos de tablas de acuerdo al tipo de inspeccion a utilizar. Generalmente se
usara el tipo de inspeccion normal y de ahi se partira y efectuaran cambios _de un tipo
de inspeccion a oro segun el numero de lotes aceptados o rechazados consecutivamente,
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AQL: cualquicr tabla con cualquier tipo de inspeccion tendrd una serie de AQL s de
mayor uso. Se usarz el especificado por disefio del producto, o se seleccionara un AQL
adecuado con la ayuda de la curva O.C. seglin la proteccion que se requiera para el
consumidor final.

EL TAMANO DE LA MUESTRA : sera proporcionade por el codigo de letra
correspondicnte.

EL NUMERO DE ACEPTACION Y RECHAZO: estara en funcion del tipo de
inspeccion. AQL y tamaiio de muestra seleccionados . Para ésto basta con entrelazar el
cruce de codigo de letra, tamafio de muestra y AQL en la tabla que corresponda al tipo
de inspeccion deseado. Justamente la intercepcion  nos proporcionara el numero de
aceptacion y rechazo, en caso de no existir ninguno, tomar el numero de aceptacion y
rechazo inmediato inferior ( guiado por el sentido de la flecha ).

Algunos comentarios que son de utilidad acerca del muestreo de aceptacion son;

+ A medida que aumenta el AQL aumentara la probabilidad de aceptar el mayor
numero de lotes con un porcentaje defectuose constante ( observese las curvas
caracteristicas de operacion para un porcentaje defectuoso cualquiera y diferente
AQL).

+ Cuanto mayor sea la muestra , menor sera el riesgo para el consumidor.

& Permitir uno o més elementos defectuosos supone menor riesgo de rechazo para
el fabricante.

+ A medida que se aumenta el tamafio de la muestra, la curva O.C. se acerca cada
vez mas a la curva ideal.
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PLAN DE MUESTR[:?O SIMPLE PARA LA
INSPECCION NORMAL
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PLAN DE MUESTREO SIMPLE PARA LA
INSPECCION AJUSTADA
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TABLA MAESTRA :

TAMANO DE 1A MUESTRA / CODIGO DE LETRAS

TAMANO DEL LOTE

NIVELES ESPECIALES DE INSPECCION

NIVELES GENERALES DE INSPECCION
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2 . A A A A A A B
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CAPITULO 1

3.1.-ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

El aseguramiento de la calidad lo definimos como el comjunto de actividades planeadas
y sistematicas. que lleva a  cabo una empresa con el objeto de brindar la confianza
apropiada, de que un producto. o servicio cumple con los requisitos de calidad
especificados. El aseguramiento de calidad nos ofrece:

& Prevencion,
& Planeacion.
& Organizacion.
4 Participacion.

Actia bajo una filosofia de prevencion antes de que sucedan los errores; se trata de un
enfogue mas amplio que el simple control de la calidad. Para obtener un aseguramiento
de la calidad aceptable se debe de cumplir con ciertos requerimientos tales como:

& Compromiso.

# Objetivos definidos.

# Controles y procedimientos,
4 Revisiones efectivas.

El aseguramiento de la calidad esta regido por una serie de actividades como lo son:

# La satisfaccion de las necesidades de los clientes como parte del sistema de
calidad.

4 Documentar un sistema de calidad que satisfaga los requerimientos del estandar.

& Implantar ef sistema de calidad en todos los niveles de la organizacion.

# Retroalimentar las actividades del mismo por medio de auditorias y revisiones.

Si es correctamente aplicado obtendremos beneficios gue a continuacion enumeramos:

Calidad mas consistente.

Ahorros en costos y tiempos.
Reduccion del numero de rechazos.
Menos quetas de clientes.

* r e

Para desarrollar e implantar un sistema de aseguramiento de calidad tenemos que
apegarmnos a las normas ISO ( International Organization Standarization ) ésio lo
haremos a traves de la seleccion del tipo de norma adecuada segin la actividad que
desarrolle cada empresa; cada norma propone un medelo de sistema de calidad.
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3.2.-SISTEMAS DE CALIDAD

Lo conforma toda la estructura organizacional junto a la definicion de responsabilidades
y procedimientos establecidos que aseguran que los productos y/o servicios satisfagan al
cliente.

En el desarrollo de los sistemas de calidad es necesario adoptar un orden; por lo cual se
sugiere el siguiente:

[} Efectuar la implantacion y estructuracion organizacional para efectuar las
actividades.

2) Documentar el sistema en manuales, procedimientos, instrucciones de
fabricacion. documentos y registros.

3} Implantar o documentado.

4} Audirar al sistema.

Un sistema de calidad debe de estar documentade con la finalidad de que todo mundo
dentro de la organizacién conozea sus obligaciones v responsabilidades como medio de
demostrar que lo que se hace, es hecho en base a un findamento, ademas con ésto
evitariamos:

#  Fallas del producto durante su uso.

#  Fallas en tiempo de entrega debido a rechazos internos.

#  Pérdida de confiabilidad por parte de nuestros clientes.

#  Que el operano desconozca el desarrollo de su actividad debido a falta
de capacitacion.

+ Falta de responsabilidad en la ejecucién de actividades individuales o

grupales.
Con la implantacion del sistema de calidad no tendremos otra opcién que:

“EFECTUAR EL PRODUCTO Y/Q SERVICIO BIEN DESDE LA PRIMERA VEZ™

Y beneficios como:
# Disminucién en costos de manufactura.
# Mejorar la posicion competitiva de la organizacién dentro del mercado.
# Motivar al personal involucrado directamente en la organizacion,
& [ncremento de la productividad.

Asi la funcion del sistema de calidad es la de ejercer control sobre todas las actividades

o i o 1 inn dal ahanta El cictama A
que afectan cf logro de la calidad ¥ por ende la satisfaccidn del cliente E! sistema 1
=

calidad v el aseguramiento de la calidad estan engiobados en las normas 1SO 9000,
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3.3.-NORMAS iSO 9000

Las NORMAS SO 9000 son un conjunto de normas técnicas internacionales sobre
los sistemas de calidad, consensuadas, aceptadas y validadas mundialmente, cuyo
objetivo es el aseguramiento de calidad.

Surgen como un medio de estandarizacion y homogenizacién de los sistemas de calidad.

Estas normas certifican solo sistemas de calidad, no certifican el producto o servicio, no
obstante el primero facilita y economiza la cenificacion del producto..Cuando se
implanta  cualquiera de eflas tienen una vigencia de 3 afios, con una vigilancia
semestral.

El trabajar bajo éste tipo de normas es voluntario, no obligatorio, pero con la creciente
demanda de productos competitivos, el no estar certificados y peor aun el no contar con
un adecuado control de proceso, nos frena, anteponiendo una estrecha barrera de
ingreso entre cliente --- proveedor. es por ello que en la actualidad muchas
organizaciones deseen adoptar y desarrollarse en alguna de éstas normas ( segln el giro
o actividad ) ademas de que se han dado cuenta y han despertado el interés en que:

# La calidad es el eje central de la competitividad.

4 La necesidad de homogeneizar lenguaje v bases técnicas,

+ El contar con una mayor intercambiabilidad, adecuacion y poli-
funcionalidad.

& Seleccionar y mejorar procesos.

La norma la encuentras dividida en series. La series 1SO 9000 son normas que son
adoptadas por las industrias al establecer, documentar e implementar un sistema de
calidad que inspire confianza, es decir un sistema en el que se asegure la calidad para
lograr la competitividad a través dela venta y produccion de calidad.

Esta serie de normas son adoptadas de acuerdo a la actividad que desarrolle cada
industia. pudiendo ser en las areas de disefio, fabricacidn, instalacién, servicio y
pruebas finales; éstas tienen una similitud y relacion con las Normas Oficiales
Mexicanas,

La serie 1SO 9000 es una serie de normas emitidas por 1SO ( Organizacion Internacional
de Estandarizacion ) en 1987, constituldas en normas de aseguramiento de calidad,
basadas en los objetivos que la compaiiia necesita obtener con un sistema de calidad.
[SO 9000 proporciona tres alternativas diferentes para el desarrolio de los sistemas de
calidad. con el fin de cubrir diferentes areas de actividad y dos directrices de apoyo en

su implantacion.
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NORMA DESCRIPCION Y ALCANCE
1ISO 9000 Guia de seleccion y uso.
= Se considera ¢l cje central. orientador ¥ organizador de
la serie.
= Deseribe los tres modelos de aseguramicnio de la
calidad
= Estabicce pauias para la preponcion de contratos v
cvaluacion de proveedores.
= Detcrmina el alcance para la utilizacion de cada norma.
ISO 9601 Se trata de un moddlo de ascguramiento externo de la calidad aplicable cuando la
organizacton cstd involucrada cn el_diseiic/ desarrollo, fabricacion, instalacion v
servicio,
ALCANCES:
= Prevencién de cualquicr no conformidad por parte del
proveedor. .
= Abarca desde ¢l disciio hasla el proceso do postventa.
1SO 9002 Modelo de aseguramicnto ¢xtemo de la calidad aplicable cuando la empresa no
ticnc disciio v si ipcluve fabricacién, instalacién v servicio.
ALCANCES:
= Control por paric del proveedor de los procesos de
produccidn ¢ instatacion ya que mediante prevencion v
control se determina la aceprabilidad del producto o
servicio.
iSO 9003 Modcio de aseguramicnto extemno de la calidad destinado a las empresas donde la
calidad puede asegurarsc con inspeccion [inal y pruchas, sin que s¢ requiera un
control especifico de la calidad durante €l proceso de manufactura.
ALCANCE:
= Ascguramiento de la calidad por punie del proveedor del
producte {inal. cuando estos sean simples, sin requisitos
de seguridad o bien sin requisitos especificos o
especiales.
ISO 9004 Guia de administracion de ia catidad v elementos del sistema de calidad.

ALCANCE:

= Guia prictica para estructurar sistemas de calidad para
cualquier tipo de actividad ¥ tamafio empresarial.

= No deben de implementarse todos los puntos que se
establecen, o< la empresa n funcidn de la compleiidad
de los procesos y del producto o servicio. la segunidad v
la confiabilidad. quien debe de incluir todos los
requerimientos que necesita v 12 intensidad de sy
aplicacion.
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La norma 18O 9001 incluve los conceplos de la I1SO 9002 y de la 9003. Para Cumplir
con la norma 9001 se deben de contemplar los 20 requerimientos, para la 9002 se
tendran que cumplir con 19 de ellos. Las normas 1SO tiene una equivalencia con las
Normas Oficiales Mexicanas ( NOM), a continuacion se hace la equivalencia:

NORMA 150 NORMA OFICIAL MEXICANA
[SO 8402 NOM-CC-1
150 9000 NOM-CC-2
1SO 9001 NOM-CC-3
SO 9002 NOM-CC-4
1SO 9003 NOM-CC-5
1SO 9004 NOM-CC-6

Las normas se_fundamentan en planear lo que se va a hacer, escribir lo planeado_ hacer
lo escrito, verificar que se haga_escribir lo que se debe de hacer v documentar lo que se
hizo; de €sta manera en las normas se lleva un método de:

PLANEAR--— HACER-—-VERIFICAR-—-DOCUMENTAR

Que no es mas que el ciclo de Deming o de mejora continua en movimiento.
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3.3.1.-NIVELES DE DOCUMENTACION

En la normativa 1ISO 9000 existe un parrafo en el cual se expresa que “‘ todo sistema
de calidad debe de ser establecido, documentado v mantenido, como un medio_de
asegurar la conformidad de los productos y/o  servicios con los requisitos
especificados™.

Se habla de niveles de documentacion que van en un orden de tmportancia descendente
como se muestra en la siguiente figura:

1 > [ MANIIAL DF caLIDAD |
————— | PROCEDIMIENTOS |

2
3 ————» | INSTREICCIONES |

4 . l FORMATOS Y ANFXOS ]

MANUAL DE CALIDAD:

Un manual de calidad generalmente describe cémo una organizacion alcanzara los
requisitos de una norma de calidad recenocida y que la misma ha adoptade. Cuando se
desarrolla un manuai de calidad es conveniente considerar:

% Que se comunique el compromiso de la gerencia con la calidad, hacia toda ia
organizacion.
& Establecer que todo el personal de la organizacion esta involucrado con el
sistema de calidad,
% Que se proporcione una descripcion general de los requisitos del sistema de
aseguramiento de la calidad.
El manual de la calidad debera de contener una serie de requerimientos segtin la norma
adoptada { 9001, 9002 o 9003 ) en ¢l caso de optar por la SO 9001 que es la mas
general, se debera de contar con los siguientes requerimientos:
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SECCION TITULO
4.1 RESPONSABILIDAD DE LA GERENCIA
4.2 SISTEMA DE CALIDAD
4.3 REVISION DE CONTRATO
4.4 CONTROL DE DISENO
4.5 CONTROL DE DOCUMENTOS Y DATOS
4.6 COMPRAS
4.7 CONTROL DE PRODUCTO SUMINISTRADO POR EL CLIENTE
+.8 IDENTIFICACION Y RASTREABILIDAD DEL PRODUCTO
49 CONTROL DEL PROCESO
+.10 INSPECCION Y PRUEBA

4.11 CONTROL DEL EQUIPO DE INSPECCION, MEDICION Y PRUEBA

+.12 ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBA

4.13 CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME

.14 ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS

415 MANEJO. ALMACENAMIENTO, EMPAQUE, CONSERVACION Y EMBARQUE
4.16 CONTROL DE REGISTROS DE CALIDAD

417 AUDITORIAS INTERNAS DE CALIDAD

4,18 CAPACITACION

4.19 SERVICIO .

4.20 TECNICAS ESTADISTICAS

PROCEDIMIENTOS DE CALIDAD:

Se trata de un documento de soporte a través del cual una actividad en particular es
llevada a cabo; en el se identifica al responsable de Illevar a cabo la actividad cuando se
realiza, y qué documento debe de guardarse como evidencia.

INSTRUCCIONES DE FABRICACION:

(También llamadas instrucciones operativas o plan de trabajo) son aquellos documentos
detallados acerca de una operacion de trabajo; en ella se describe paso a paso el
desarrollo de la tarea, dicha instruccién debera de contener referencias graficas.

v debera de existir una referencia en los procedimientos de calidad con respecto a las
instrucciones de fabricacion.

FORMATOS O REGISTROS:

Son todos aqueilos documentos en los cuales existe una plantilla de informacion general
( machote ) al cual lo tnico que le hace falta es la escritura de la informacion descriptiva
( rellenar con informacion ). Sirven como evidencias de que las tareas fueron ejecutadas
de acuerdo con los requisitos del sistema de calidad.
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3.3.2.-REQUERIMIENTOS DE LA
NORMA ISO 9000 A APLICAR EN
NUESTRO TRABAJO DE
INVESTIGACION

Los requerimientos de Ia norma 1SO 9001 es el mas generalizado; ésto quiere decir que
para ISO 9002 Y 9003 seran necesarios menos requerimientos y no deberemos de
adoptar o apegarnos a todos los requerimientos, ésto sera en funcion de las necesidades
de la organizacion, sus objetivos pariculares, los productos y servicios que
proporcionen y las practicas o procesos especificos que emplean. Describiremos en
general los requerimientos que mas se utilizan en el area de piso o produccion.

4.8).- IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO:

Este requerimiento nos hace mencién de que tenemos que proveer los medios para
identificar en cualquier momento el o los productos a través del proceso de produccion ,
con la finalidad de rastrear el dia de produccién, tumno, operario, tipo de producto,
numero de lote y numero de piezas del lote .

L.a manera de identificarlo y el como darle seguimiento se debe de documentar en un
procedimiento,

OBJETIVO: “ Debera de ser posible durante toda la vida atil de un componente
importante. correlacionar las caracteristicas, contenidos en los registros de andlisis y
ensayo, con su localizacion fisica a través de su identificacion ( trazabilidad ).

La manera de alcanzar dichos objetivos es:

+ Definir los productos o componentes que necesitan ser identificados.

# Detinir los metodos de identificacion de las partes y la de sus registros
pertinentes.
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4.9).- CONTROL DE PROCESO
Este requerimiento pone énfasis en que todos los procesos deben de ser llevados a cabo
bajo las condiciones controladas, 1o que significa que las instrucciones documentadas de
trabajo definen ia manera en la cual la produccién o instalacion debe de ser llevada a
cabo y como debe de ser monitoreada. Este requenmiento necesita:

a) Procedimientos documentados que definan la forma de produccion e instalacion.

b) El uso del equipo adecuado.

¢) Elcumplimiento de las normas o codigos de referencia y los planes de calidad.

d) Mantenimiento del equipo para asegurar la continua capacidad del proceso.

e} El monitoreo y control de parametros apropiados del proceso y caracteristicas

del producto.

Se deben de cuidar las actividades criticas que son origen de dimensiones criticas a
través de la asignacion en esa actividad de operadores calificados, una técnica de
monitoreo y un control de los parametros del proceso “ exigente “,

OBJETIVO: “Cualquier parametro que afecte el control de procesos y por ende [a
calidad del producto final, debera de ser mantenida bajo control, para asegurar su
calidad.”
La manera de alcanzar estos objetivos es:
*  Definir los procesos a través de diagramas de flujo,
# Definir las elecciones de las tareas u operaciones a través del uso de
instrucciones de fabricacion.
4 Ejecutar tareas de verificacion a lo largo del proceso.
# Mantener registros de las actividades o tareas de verificacion. ensayos y
analisis.
& Calificar procesos especiales y calificar a los recursos humanos de éstas
actividades.

4.10).- INSPECCION Y PRUEBA
En ¢ste requerimiento se hace incapié en el mantenimiento de procedimientos de calidad
que ampare que se efectuen las inspecciones y pruebas al producto en el momento

adecuado y que los mismos realmente cumplan con las especificaciones.

4.10.3).- INSPECCION Y PRUEBA EN PROCESO:

Ei proveedor debera de inspeccionar y probar los productos tal y como se establece en
¢l procedimiento documentado.

OBJETIVO: Evitar que el producto no conforme sigua en el procesa.
Para alcanzar ei objetivo se tendra:
+ Que ejecutar ias inspecciones y pruebas como io indica ei procedimiento
documentado.
& lHdentificar los productos aprobados v rechazados.
4 Retener productos que no sean apropiados antes de seguir en el proceso.
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4.10.4).- INSPECCION Y PRUEBA FINAL-

El proveedor debera de efectuar todas las inspecciones y pruebas de acuerdo con el
procedimiento documentado, con la finalidad de validar que el producto cumple
satisfactoriamente con los requerimientos de calidad.

OBJETIVO: Evitar que los productos sean aprobados sin pasar por todas las pruebas e
inspecciones para producto terminado.
Para cumplir con este requenimiento se tendra:

# Planes de calidad para ejecutar las pruebas e inspecciones finales.
& Establecer procedimientos para verificar que sean satisfechos todos los
resultados.

4.10.5}-REGISTROS DE INSPECCION Y PRUEBA

El proveedor tendra que establecer y mantener registros que prueben que los productos
han sido inspeccionados y/o aprobadas.

OBJETIVO: Contar con las evidencias objetivas de que todos los ensayos fueron
ejecutados con resultados satisfactorios y se efectuaron las pruebas e inspecciones
finales al producto.

Para cumplir con este objetivo se tendra;

% Definir los registros, su uso y aprobacion.

4.12).- ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBA

Este requerimiento tiene como finalidad el conocer el estado que guardan los productos
en su etapa de procesamiento o producio final; ésto es conocer si son aceptados o son
productos no conformes, cualesquiera que sea su estado, éstos deberan de ser
identiticados a través de los medios apropiados.

OBJETIVO: Evitar que productos no liberados sigan fluyendo en el proceso de
fabricacion.

Para alcanzar la meta se tendra:

P g T, — o L

&  Defim los meiodos d¢ ideniificacion de aprobado o de producto no coifoime.,
& Definir despues de que actividad necesitara el producto ser identificado.
# Definir hasta cuando las identificacienes necesitan permanecer en el producto.
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4.13).- CONTROL. DE PRODUCTO NO CONFORME

Este requerimiento tiene como finatidad la elaboracion de un procedimiento en el cual
se describa cuales son los pasos a seguir en el caso de suscitarse no conformidades en
linea de produccion, su segregacion, sus identificaciones, registros de la no conformidad
¥y acciones a tomar.
OBJETIVO: “ No permitir que producto no conforme fluya en las lineas de
fabricacion”.
La manera de alcanzar el objetivo es:

+ Establecimiento de procedimientos que definan Ia identificacion, registros,

evaluacion, disposicion del producto no conforme.
+ Definir las reinspecciones después de reparar o reprocesar.
4 Definir el flujo de comunicacion sobre el producto no conforme.

4.18).- CAPACITACION

Este requerimiento pide la existencia de un procedimiento para identificar y satisfacer
las necesidades de capacitacion en todas aquelias actividades que afecten la calidad de

los procesos.
OBJETEVO:” Todas las personas deberin de estar capacitadas para el eficiente
desempeiio de su tarea productiva “

El alcance de éste objetivo es a través de:
4 Mediante la capacitacion de todos los individuos del proceso de produccién en
Su respectiva actividad,
+ Elaboracion de cédulas de capacitacion que sirvan como evidencia del
entrenamiento.
4 Identificacion de las necesidades de entrenamiento, mediante la evaluacion
periédica de las personas.

4.20).- TECNICAS ESTADISTICAS

Se debera de crear un procedimiento para la implantacién de las técnicas estadisticas
necesarias para el control, evaluacién de la capacidad del proceso y caracteristicas del

producto. o , )
OBJETIVO: Usar las técnicas estadisticas en las actividades que asi lo requieran.

Para aicanzar este objetivo es necesario:

& Identificar los métodos estadisticos necesarios para cada actividad que asi lo

requiera.
& Establecer procedimientos sobre los métodos estadisticos en cada fase del

proceso.
& Evaluar los resultados de los métodos estadisticos.
& Mantener registros de los resultados.
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3.4.-ELABORACION DE
PROCEDIMIENTOS DE CALIDAD.

Con anterioridad se mencioné que un procedimiento es aquél documento que avala una
sucesion de operaciones gue realizadas por una o varias personas, constituye una unidad
integrada para realizar una funcion, el cual se encontrara registrado y documentado
como parte del sistema de calidad. En éste se describe ia actividad, responsabilidad y
referencia. Un procedimiento de calidad hace referencia a instrucciones de fabricacion
(son documentos mas detallados de la actividad directa a efectuar ) en el apantado de
referencias. Todos los procedimientos de calidad siguen una estructura en su contenido,
€sta es;

!. TITULO: Nombre del procedimiento o método indicando claramente de gue tipo
de documento se trara.

ta

OBJETIVO / ALCANCE : Proposito especifico de su enumeracion ¥y mencion de
las areas, materiales. documentos y equipos donde aplica. Ejemplo: area de pintado
de suela de plancha seca. Un objetivo debera ser:

# Estar limitado en el espacio v en el tiempo.
» No usar verbos en infinitivo { hacer, realizar, medir ).
& Manifestar el resultado en forma concreta y medible.

3. DEFINICIONES: acerca de palabras técnicas utilizadas en los procedimientos.

4. RESPONSABILIDADES: Los responsables de llevar a cabo la tarea indicada en el
procedimiento 0 método v una descripcion breve de tal actividad.

5. DESARROLLO: Es el texto del procedimiento o método de manera ordenada
donde se indican los pasos a seguir.

DIAGRAMA DE FLUJO: Es la representacion grafica del contenido de las
distintas actividades que componen un procedimiento. se estructura a través de
simbolos v / o textos resumidos. Al elaborar un diagrama de flujo se debera de
tener en cuenta:

+ Establecer la secuencia y flujo logico de las operaciones Y procesos que integran
el procedimiento.

# lidentificar en el diagrama, conforme se vaya participando en el procedimiento,
los departamentos o responsables de ejecutar la tarea.
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&
&

Elaborar el diagrama de izquierda a derecha y de armiba hacia abajo.
La redaccion de frases deberan de ser breves y sencillas.

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO:

Es la descripcion redactada de cada una de las actividades del diagrama de flujo y
de las reiaciones que existen entre una vy otra. En la descripcion hay que tomar en
cuenta:

+ El responsable es la persona que ejecuta la accion..

% La primera palabra en la descripcion del procedimiento debera de ser
haciendo del uso del verbo con mas fuerza que pueda existir.

# Las operaciones deben de ser cortas.

+ La secuencia en tiempo debe de ser [ogica.

6. REFERENCIAS: Deberan de indicarse aquellas referencias tanto internas como
externas mencionadas en el procedimiento. La numeracion debera de ser progresiva:
1.2.3, etc., seguida del cédiga y después del titulo.

7. ANEXOS: Incluir aquellos formatos, listas, flujogramas, tablas y otros documentos
referenciados en el procedimiento. Debe de indicarse en forma progresiva la
numeracion: 1.2,3, etc., seguido del cdigo y después del titulo.

Algunas consideraciones que se hacen para la redaccién de procedimientos son:

»

*

Uuyuy»e»

La ieyenda “ NO APLICA “ debera de usarse donde los conceptos no
contengan ninguna descripcién posible.

La palabra * DEBE * es imperativa y mandatoria , indica acciones que seran
forzosamente llevadas a cabo.

La palabra * PUEDE *, implica la opcion de tomar una o varias alternativas,

La numeracicon de los procedimientos o métodos , debe de ser:

Titulo { sin numeracion }

En subtitulos se usaran nimeros romanos seguidos de puntos.

En fa numeracion de parrafos se usaran 2 numeros arabigos, con punto
intermedio.
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* La manera de asignar el nimero de control a los procedimientos es como sigue:

INICIALES DE LA
ORGANIZACION

-

TIPO DE
DOCUMENTO
MC = Manual de calidad
PO = Procedimiento
DO = Documento
|_ R = Registro

X-XX-XX-XXX-R

GERENCIA O DEP.
11 GERENCIA GRAL
22 GERENCEA TEC.

REGISTRO
PUEDE SER:

[ & consrenmiva ||

f
|

Un procedimiento debe de estar contenido en un formato especial, disefiado y
conteniendo los datos necesarios para identificario en cualquier momento.

Un formato es un documento que contiene datos fijos y espacios en blanco para ser
llenados con informacion variable que se usa en los procedimientos . Un formato para

procedimientos debe de:

& Ser lo suficientemente claro para que * lieven de la mano ** al usuario.
# Poseer un apartado en la parte superior para el titulo del procedimiento.
# Contener un vocabulario preciso.

Los formatos que proponemos para el desarrollo de nuestra tesis son de dos tipos, el
primero ¢s la caratula y el seyundo es para el desarrolio de lo flujogramas, descripcion,
v referencias. ellos son mostrados en ias siguientes hojas:
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INDUSTRIA HOJA 1 DE 1
HISPANIA PROCEDIMIENTO | VIGENTE A PaRTIR
DE:
AREAODEP: im0, 2 CLAVE:
3
ELABORO: JEFE INMEDIATO: GERENCIA
GENERAL:
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INDUSTRIA

HISPANIA PROCEDIMIENTO HOJA DE
AREA O DEP: TiTULO: CLAVE:
AgT. DIA?‘ES::)A DE DESCRIPCION RESPONSABLE REF
4 5 [ 7 8
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]

)

® o

DESCRIPCION DE LOS FORMATOS:

Seccion para colocar el consecutivo de las hojas que estan comprendidas en el
procedimiento.

Seccion para colocar el titulo del procedimiento { nombre del procedimiento ).
Seccion para colocar el contenido de todo el procedimiento (objetivo,
responsabilidades, definiciones, referencias y anexos )

Seccion para registrar el consecutivo de cada actividad.

Seccion para dibujar el diagrama de flujo de las actividades del procedimiento.
Seccion para describir de las actividades del procedimiento.

Seccion para escribir al responsable de la ejecucion de cada actividad.

Seccion para escribir el registro de los documentos que se relacionan con cada
actividad.
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3.5.-ELABORACION DE
INSTRUCCIONES DE FABRICACION

Una instruccién de fabricacion es un documento que detalla e! objetivo y alcance de la
actividad propia de una planta, departamento o area de trabajo v especifica los pasos
para ejecutaria apropiadamente, por su brevedad se recomienda para actividades
repetitivas en linea . A las instrucciones de fabricacion también se les conoce por el
nombre de instrucciones operativas.

Una instruccion de fabricacion debe de contener:
1. Una seccion para el titulo de la tarea.
2. Un apartado para las ilustraciones que guien la forma adecuada de efectuar la

actividad ( ademas permiten observar graficamente elementos importantes,
encerrados en circulos que son parte escencial de la actividad a desarrollar ).

[PF)

Una seccién para la descripcién paso a paso ( detallada y ordenada en sucesion)
del desarrollo de a actividad, asi como el materal y equipo necesario para
efectuar la actividad.

4. Una seccion para datos hacerca de la actividad de inspeccion ( importantes )
frecuencia y responsable de la ejecucion de la actividad { autoinspeccion o

calidad ).

5. Una seccion para el cuadro de datos; ésta debe de contener:

Nombre de ia empresa.

Clave del registro de {a instruccion.

Nombre de la persona que elabora.

Fecha de emisién y/o actualizacién.

Numero de instruccion,

Numero total de hojas que comprende la instruccidn.
Area a la que pertenece la instruccién.

L BE B IR N R

El formato que proponemeos para la instruccion de fabricacion en el rea de estudio de la
industria impresora de cajas plegadizas de carton es el siguiente:
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INSTRUCCION DE FABRICACION

NOMEBRE DE LA ACTIVIDAD

No

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

MATERIALES HTAS/MAQ,

No

PUNTOS DE EVALUACION

THPO DE INSP. | FRECUENCIA Y TAM.
DE MUESTRA

NOMBRE DE LA ACTIVIDAD

NOMBRE DEL PRODUCTO |REVISION:

HOJA --- - DE — [ No: 2.-

ELABORO: |REVISO:

INDUSTRIA HISPANIA
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CAPITULO IV

4.1.- ELEMENTOS DE UN SISTEMA DE
CONTROL DE CALIDAD

Para entender cuales son los elementos de un sistema de control de la calidad. debemos
hacer previamente definiciones mis concretas acerca de la calidad y sus diferentes
concepciones y evoluciones a través de las que ha pasado.

CALIDAD: Es la totalidad de caracteristicas de una organizacion o entidad las cuales
influyen en su habilidad para satisfacer necesidades expresas o implicitas. Dicho de otro
modo esto implica que la calidad es un conjunto de caracteristicas deseables en e
producto con la finalidad de cumplir con su objetivo para las cuales fueron creadas, que
es la satisfaccion del cliente final.

CONTROL DE CALIDAD: Conjunto de actividades y técnicas operativas
encaminadas al monitorio de un proceso, determinacion de la conformidad de los
productos con las especificaciones v a la eliminacion de las causas de la no
conformidad en las etapas relevantes de un proceso.

Aqui se hace énfasis en el control de los procesos a través del monitoreo de los
mismos  para determinar cuando efectuar acciones comectivas, cuando dejar el
proceso trabajando { estable ). A través de las 7 herramientas basicas de la calidad.
Algunas de las actividades tipicas del control de la calidad son:

e [nspeccion dimensional de las partes.

e Pruebas destructivas.

& Pruebas no destructivas.

+ Control de procesos a través del uso de técnicas estadisticas.

CONTROL TOTAL DE LA CALIDAD: Se define como el involucramiento en las
actividades organizadas ( actividades de calidad ) a todos los miembros de una
compaiiia — gerentes y trabajadores- en un esfuerzo totalmente integrado hacia el
mejoramiento  del desempefio en todos los niveles y por ende la satisfaccion del
cliente. Por lo tanto ya no bastara con controlar [a calidad de los procesos, ni la de los
productos. ahora se le ha incluido la calidad del individuo dandole énfasis a su
preparacion v participacion en las actividades de 12 compaiia a la cual representan y
por ende en actividades de calidad.
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CAPITULO IV

ASEGURAMIENTODE LA CALIDAD" Es sin6nimo de confianza vy es definida
como todas aquellas acciones planeadas y sistematicas implementadas en un sistema
de calidad , demostradas como necesarias para proporcionar la confianza adecuada
de que la organizacion cubrira la totalidad de los requerimientos de calidad.

De las definiciones anteriores tenemos el siguiente esquema de dependencias:

CALIDAD CONTROL DE CONTROL TOTAL | ASEGURAMIENTO DE
CALIDAD DE CALIDAD CALIDAD
»  Caraclteristicas *  Téenicas Factor humano(énfasis) s Sistemas de
del preducto * estadisticas ¢ Capacitacién calidad
*  Monilorco s Motivacion ¢ Organizacién
+  Técnicas ¢ Documentacion
estadisticas *  Responsabilidades
¢+ Monilorco *  Actividades
*  Solucién de
problemas
+ Circulos de
calidad

ISTEMA DE CALIDAD

v

v

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

CONTROL TOTAL DE LA CALIDAD — [ 3

CONTROL DE C ALIDAD

CALIDATD

o ISORI02-1994




CAPITULO IV

De la cual podemos deducir gue e! sistema de calidad es lo maximo cn cuanto a calidad
se refiere ya que incluye los otros cuatro blogue. Es exactamente a este punto a donde
toda industria quiere llegar a contar con un sistema de calidad capaz de contener toda
la informacion necesaria del sistema desde documentacion técnica, planes de muestreo,
responsabilidades de ejecuciones, técnicas a emplear etc. EI coniar con un sistema de
calidad se vera reflejado en:

* HACER LAS COSAS BIEN A LA PRIMERA VEZ Y SIEMPRE.
* PREVENIR - NO DETECTAR.

* PLANEAR - NO APAGAR FUEGOS.

»+ TODOS LOS EMPLEADOS PARTICIPEN,

¢« COMPETITIVIDAD.

En la consecucion de esta meta la gerencia juega un papel trascendental y tendri que
cambiar su enfoque de una gerencia orientada a resultados por el de una gerencia
orientada al proceso, si el proceso es de calidad el resultado debera ser de calidad; una
gerencia orientada al proceso es aquella que persuade la falta de capacitacion , apoyo ,
motivacion y se encuentra empapada de los problemas que ocurren en el area de piso y
dirige sus esfuerzos a la solucion, y mejora de carencias y problemas.

Una gerencia de vanguardia que medie su inclinacion hacia el proceso y resultados,
cuya filosofia gerencial implique ai trabajador en contacto directo con la calidad es un
factor que permitira superar la produccion con mejor calidad. Esta filosofia debe de ser
incorporada en todas las etapas de produccion, desde el proveedor mas pequefic hasta el
usuario  final, por lo tanto se requerira que los proveedores entreguen mejores
materiales. mejores productos ¢ simplemente sus ventas se veran disminuidas debido a
que no se cumplira con ciertos requisitos, tales como;

Compromiso de 1a alta direccion hacia la calidad.
Una accion gerencial para proporcionara sistemas y medio ambiente que
promueva la participacion del trabajador en el mejoramiento de ia calidad y la
productividad.

» Capacitacion a todos ios niveles.

¢  Uso de meétodos estadisticos para control de procesos productivos.

¢ Un sistema que asegure que el material requerido satisface los requisitos de
calidad.

Un sistema efectivo en cuanto a calidad se refiere tiene 4 elementos que trabajan

juntos:
= Asignacién critica.
- Caceteal An meninndaran
- UMV W IR AV MEIE AN

¢ Control interno del proceso.
* Aseguramiento de calidad en el producto de salida.
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CAPITULO IV

4.1.1.-ASIGNACION CRITICA .

Cuando se elabora un producto de nueva creacion muchas veces tiene la duda sobre lo
que tiene que medirse o lo que se debe de revisar, lo mas facil ¥ enganoso seria decir
que todo tiene que revisarse { una buena manera de ir a la quiebra } no medir ninguna
dimension o revisar algin componente { otra buena manera de quebrar). Quien produce
necesita un sistema para determinar las dimensiones y/o caracteristicas mas importantes,
a esto se le llama asignacion critica v es atil para identificar las dimensiones yio
operaciones que requieren de un control estadistico durante la fabricacion del producto,
Para elegir que se medira se debe de conocer la funcién o funciones que debe realizar el
producto. Las dimensiones de cualquier producto que le permitan desempediar la
funcion para lo cual fue disefiado se Itaman dimensiones crticas. Si una dimension
critica no tiene el disefio especificado el producto no funcionara como se pretende por lo
tanto las operaciones que producen dicha dimension deberin de controlarse para
asegurar que todas las partes de esa operacion estan fabricadas de acuerdo al disefio
especificado.

Las operaciones criticas son aquellas que crean dimensiones crticas, estas operaciones

deben controlarse y asegurarse que permanezcan estables dentro de los parametros de
especificacion correspondientes.
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CAPITULO IV

4.2.-CONTROL DE LA CALIDAD DEL MATERIAL
ADQUIRIDO.

Los proveedores siempre han jugado y jugaran un papel de importancia en la relacion
cliente- proveedor: por lo tanto si se quiere contar con material adecuado en cuanto a
caracteristicas cualitativas , dimensiones y en el tiempo oportuno sera necesario el
desarrollar a los proveedores a través del apoyo técnico en aquellas areas en deficiencia
que el proveedor tenga, debera de existir una relacién estrecha de confianza y
comunicacién de tal manera que nunca surjan paros de linea debido a fallas imputables
al proveedor.

Un proveeder confiable es aquel que proporciona un producto en el momento pactado
que se requerira el producto y con la calidad asignada y requerida por el cliente.

Uno de los trabajos del agente de compras de cualquier compaiiia es desarrollar criterios
para comprobar la fuerza relativa de los proveedores en términos de precio,
cooperacion, calidad, entrega, tecnologia y competencia administrativa en general.
Dado la tendencia y factores favorables al contar con proveedores confiables, surge el
“Justo a Tiempo™ que no es mas que al cliente le sean entregados los materiales o
subensambles necesarios en el instante mismo en el que se manufactura un producto.
Esto es llevado a través de:

e Confianza en el tiempo de entrega del proveedor.

+ Kambanes.

» Pago por anticipado de los lotes de produccion bajo contrato.
De tal manera al proveedor e  seran exigidas las entregas de partes de * x” lote a
través de kambanes bien identificados en el momento oporuno, evitando asi 4reas
innecesarias de almacenaje. que se traduciran en ahorros para la empresa gue trate de
trabajar bajo este sistema v que confié en sus proveedores.

Existiran ocasiones en que al momento de que un nuevo proveedor surta material se les
tendran que inspeccionar todos sus lotes de produccion, al siguiente resurtimiento se le
checari a través de un muestreo de aceptacion y en la dltima entrega probablemente
no se someta a inspeccion su material debido a la confianza, lo tinico que faltard sera el
desarrollarlo para que se manienga €n dicho nivel de aceptabilidad y/o confianza. Pero
en el momento que se haga la inspeccion se debera de inspeccionar el estado de los
materiales v partes respecto al disefio de especificacion y el proveedor lo tendra que
hacer de la misma manera de tal forma que existira una cadena de inspecciones con
respecto a especificaciones para ascgurar el cumplimiento de los requerimientos de
calidad durante el proceso de fabricacion de “ n” subensambles o productos se debera de
pedir que se muestren los registros de calidad que garanticen la elaboracion de los
productos o en su defecto un certificado de calidad que garantice fa elaboracion del
producto bajo un estricto control y que satisfacera las necesidades del cliente final. El
desarroiiar a un proveedor significa el hacerie conocer de las dimensiones criticas del
producto, de tal manera que las operaciones criticas de las cuales se desglosen las
dimensiones criticas deberan de monitorearse estadisticamente de tal forma que se tenga
la confianza de que de que la misma operacion seréa capaz de producir el material acorde
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CAPITULO IV

a especificaciones, para ello el proveedor deberd de guardar la informacién de los
graficos usados para monitorear el proceso.

Al seleccionar a un proveedor se debera de tomar en cuenta:

s (Capacidad técnica y humana del posible proveedor.

» La capacidad de producir con respecto a especificaciones.

¢ El histonal del comportamiento del suministrador ( a través del archivo existente
en la industria, de esta manera se conocera el sistema de calidad que la posible
empresa proveedora tiene y saber si es el idoneo ).

o Cuestionarios para la elaboracién del suministrador ( conocer la aceptabilidad
del sistema de calidad).

» Investigacion de la evaluacion de calidad del suministrador ( conocer la
idoneidad del sistema de calidad) el personal que lleve a cabo esta investigacién
debera de ser una persona expenmentada, con profundos conocimientos en este
campo vy deberd de ser llevada bajo criterios de evaluacion y listas de
venficacidon normalizados. Esta investigacion debera de ser usada cuando;

» Se trate de articulos de equipo importantes.

» Equipos que no puedan ser evaluados mediante su desensamble o pruebas
destructivas.

» Un suministrador cuyo historial de comportamiento es incompleto o por debajo
de las normas de calidad aceptables.

Una vez elegido el proveedor adecuado se deberd de firmar un contrato de compra en el
cual se expondran los requisitos que el cliente desea en su producto y que el proveedor
esta de acuerdo en respetar, alguna informacion que ¢l contrato debe de contener es.

Especificaciones de disefio.

Canudades.

Tiempos de entrega.

Precios,

informacion proporcionada ai proveedor.
Condiciones de envio.

Condiciones de empaque.

Tamafios de lote.
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CAPITULO IV

4.3.-CONTROL INTERNO DEL PROCESO

CONTROL DE PROCESOS" :

Definir y controlar los procesos , ilevar la produccion
bajo supervision y condiciones controladas mediante instrucciones y procedimientos
documentados, vigilar y controlar los procesos especiales en forma continua y mediante
los registros de los procesos que deben conservarse apropiadamente.

Dado que toda industria es un sistema en el que existe una entrada, un procesamiento y
una salida.

PROCESAMIENTO
ENTRADA EABRICA | SALIDA
PRODUCTO
FINAL

s Materia prima.

= Mano de obra.

+ Magquinaria.

+  Método de trabajo.
» Especificaciones.

Es necesario un control de proceso cuyo objetivo es ¢l de obtener un producto
que cumpla con el fin para el que fue creado y por ende la satisfaccion del cliente y/o
usuario final.
Es en la etapa del procesamiento v/o transformacion de la materia prima en un producto
elaborado (industria) en la que es necesario, dicho control de proceso. Para un control
de procesos se necesitan:
s Estructurar. organizar y definir mediante procedimientos e instrucciones de
fabricacion, qué se hace, quién lo hace, cada cuando se hace y con qué lo hace,
X" actividad por “X” operario.
o Controlar los procesos especiales o criticos ( mediante herramientas estadisticas
adecuadas).
e Registrar v/o monitorear cada actividad dentro del proceso de fabricacion
(asegurar que se produzca dentro de especificaciones).

+ CURSQ DE SISTEMAS DE CALIDAD E INTERFRETACION DE LA SERIE SO 9000 (508) 1998
4d




CAPITULO IV

Esto se leva a cabo mediante:

La medicion (Todo susceptible a ser medido).

Control (Tomar la medicion y verificar que se encuentre dentro de lo
especificado).

Registros (En formatos especiales seran llamados bitacora del proceso).

Mejora {Actualizar ).

El objetivo del control de procesos es la prevencion de defectos a través del empleo de
estadisticos, registros, procedimientos e instrucciones de fabricacion.

Todo defecto surge de la produccion elaborada fuera de especificaciones de diseiio.

De tal manera el control de procesos lo definimos como el conjunto de fases que nos
permiten comparar lo planeado contra lo especificado para prevenir posibles
desviactones en el proceso de fabricacion y poder levar asi la produccion en orden y
siempre respaldados por informacién técnica que sera necesaria para la prevencion de
los defectos.

El control de procesos se fundamenta y apoya en el control de la calidad este a su vez en
el aseguramiento de la calidad y este Gltimo en la normativa 1SO 9000 por lo tanto todo
se encuentra enfocado en el 4rea de la calidad, area que es de servicio y apoyo al area
productiva de una empresa. El control de procesos al igual que ia calidad tiene algunos
principios tales como:

I. No existen 2 productos iguales. Todas las piezas o productos son similares
( producidas bajo especificaciones) pero no iguales; esto desigualdad es debida
a causas inherentes al proceso de produccion.

Cast todas las medidas tienden a agruparse en el centro, formando una forma de
campana, conocida como campana de Gauss en la que el porcentaje de piezas
defectuosas y aceptadas se muestra en la siguiente figura:

2

MEDIA

DEFECTOS

i
.
T
1
t
t
P

DEFECTOS

34% 14% l % L

Esto quiere decir que un 96 % del total de los valores seran aceptados y tan solo un 4%
seran rechazados. ’

3. Cualquier caracteristica es susceptible de medirse y/o clasificarse. Si no se
miden y monitorean los procesos tienden a caerse.
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Para entender el control de los procesos seran necesarias algunas definiciones:

CALIDAD: Es proporcionar un producto v/o servicio, cuando el cliente lo requiere a
un precio competitivo y cuya meta sea la satisfaccion del cliente.

DEFECTO: Caracteristica fisica y/o medible fuera de especificacion de disefio.
DEFECTUOSO: Producto que posee uno o mas defectos.

CAUSA ASIGNABLE: Causa que se debé a materiales tangibles y que originan
inestabilidad en el proceso.

CAUSA INHERENTE: Causa que es incontrolable en la cual el medio ambiente y
condiciones de trabajo originan inestabilidad.

ESPECIFICACION DE CALIDAD: Es la enumeracion de las caracteristicas
especificas del producto y el proceso mediante el cual se fabricaran , ensayaran y
aceptaran,

MEDIA:  Es una medida de tendencia central que representa el promedio de una serie
de datos.

DESVIACION ESTANDAR:  Es una medida de dispersion que nos representa la
vanaciéon que exista hacia la izquierda y derecha de la media y nos dice si las
variaciones de un proceso normal permitiran la fabricacion del producto dentro de los
limites de especificacion.

Estos dos ultimes conceptos son de gran importancia y nos dicen de una manera rapida
cuando el proceso es estable o inestable, de la siguiente forma:

Es inestable cuando  existe un aumento o disminucion periodicos en la dispersién o un
desplazamiento de la media del proceso { ajuste) y todo lo que suceda en sentido
opuesto sera considerado estable. Cuando un proceso es estable y tnicamente actian
causas inherentes al proceso; al proceso se le llamara un sistema de causa constante,
por el contrario . cuando sea inestable, se le considerara como un sistema de causa
inherente v para averiguar cual fue el motivo de dicha variabilidad ¢ que sucedié nos
apoyaremos en una herramienta de calidad denominada grafica de control.

4. Todo proceso varia de acuerdo a un patrén determinado; pero casi siempre esta
variacion se encuentra entre los limites de especificacian, Una manera clara y
sencilla de demostrar este principic seria el graficar una serie de puntos de “x”
modelo real y notaremos que ia mayoria de los puntos se posicionan en el

centro v de ahi a adoptar la forma de la curva normal.
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CAPITULO 1V

4.3.1.- ELEMENTOS QUE AFECTAN AL CONTROL
DE PROCESOS.

Dado que el control de procesos nos permite a través del mismo la produccién estable
de productos y por consiguiente consistente, existen diversos factores que afectan de
una manera directa y/o indirecta el control del mismo. estos factores los podemos
resumir en las 5 M's.

*  Maquinana.

* Materia prima.

+ Mano de obra,

»  Método de trabajo.
¢ Medio ambiente,

MAQUINARIA Y EQUIPO ; Se debe de seleccionar la maquinaria adecuada de
acuerdo a la tarea a realizar y de acuerdo a la calidad de acabado que se requiera
( precisidn yfo exactitud) para ello se podra hacer un estudio de capacidad de maguina,
para conocer en un determinado momento si la maquina es capaz de producir y
reproducir piezas similares manteniendo todos los factores que intervengan en la tarea
constantes. Ademas dicha miquina deberd de estar en un mantenimiento preventivo
constante para asegurar que nada en esta ha cambiado y que trabaja satisfactoriamente
sin ningln elemento gastado ( herramienta).

EQUIPO DE MEDICION:  Si no es el adecuado hara suponer que nuestro proceso
esta tuera de control. En la eleccion de un equipo se hara énfasis en la sensibilidad ,
precision y exactitud del mismo y tomando como referencia el producto a medir,

MATERIA PRIMA: La materia pnma juega un papel muy importante en la
variacion del proceso productivo y por ende del control del mismo, al efectuar alguna
compra se debe de hacer hincapié en que se suministre el matenal adecuado y
especificado, para ello el material ha de pasar a través de una inspeccion en recibo de
matenales y/o calidad recibo, area en la cual el material serd sujeto a la aplicacion de
pruebas dimensionales, destructivas si asi lo requiere, fisicas, quimicas y de apariencia a
traves de un muestrec de aceptacion con la finalidad de evitar que productos no
conformes y que no cumplan, alimenten lineas de produccion.
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MANO DE OBRA: Para o contral de procesos el contar con personal capacitado en
el area de trabajo correspondiente es trascendental en el logro de los objetivos, pero lo
es aun mas el proporcionarles una verdadera capacitacion acerca de la naturaleza de la
actividad que desarrollan y del producto en conjunto aunada a la capacitacion cultural,
con la finalidad de crear lo que se denomina calidad total.

Una persona capacitada culturalmente y tecnologicamente es un ser que hace y propone
sus actividades bien a la primera vez y va mas alla | siempre buscando el porque de las
cosas . usando un método inductivo,

Una certificacion del operario puede ser la solucion a las innumerables causas de la
variacion imputables a mano de obra; esta certificacion debe ser proporcionada al
personal que ejecuta operaciones criticas tales como ( el proceso de la soldadura) y el
manejo de algunos equipos criticos. La certificacion debe de incluir el adiestramiento
del individuo, asi como la demostracion de que el individuo tiene la capacidad necesaria
( conocimiento y habilidad } para realizar la operacion particular de la forma correcta.

El personal que se encuentre a cargo de la validacion de la centificacion debe de ser el
departamento de calidad y no se debera de permitir que ningun individuo sin certificar
efectué una tarea critica. La capacitacién debe de ser constante con objeto de verificar
que la persona tenga los conocimientos actualizados.

METODO DE TRABAJO: El método es la forma de hacer las cosas, Ia elaboracion
de un producto bajo ciertos métodos de trabajo correctamente establecidos y a ia vista
del operario . aunado a la capacitacién constante que reciba el mismo acerca de la
actividad que desarrolla hara que el método nunca falle. Esto se debera hacer a través de
un método preestablecido en una hoja de instruccion de fabricacion avalada por un
procedimiento de calidad.

MEDIO AMBIENTE: Es otra causa de variacion, la podemos ejemplificar a través
del polvo. presion atmostérica. humedad. luz solar, temperatura ambiente. Son variables
que normalmente no se controlan ; pero que se deberian de controlar si en un
determinado momento afectan de una manera significativa el control de un proceso de
produccion . Mencioné significativamente debido a que si no es asi se deberia de
efectuar un estudio economico entre construir una sala de aislamiento contra estas
causas de variacion o el seguir fabricando producto en el cual exista producto
inconforme debido a estas variaciones,
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4.3.2.- LA INSPECCION EN EL CONTROL DE
PROCESOS

El término inspeccion en calidad significa verificacion de que una actividad de un
proceso de fabricacion y el producto fabricado es o halla sido elaborado conforme a
especificaciones de disefio. Entonces el objetivo de la inspeccion es la de determinar la
conformidad o la no conformidad del proceso, caracteristicas del preducto y producto
final con respecto a especificaciones. Al efectuar una inspeccion esta puede ser llevada
de dos maneras

s Sobre el proceso de fabricacion.
» Sobre el preducio.

En la primera bastarda con controlar parametros tales como: corriente . temperatura |
presion. velocidad. tiempo, tension, voliaje de disefio para obtener un producto que
satisfaga especificaciones.

En la segunda se inspecciona el producto en si después de una operacion  para
determinar a través de pruebas dimensionales, fisicas quimicas la aceptabilidad o
rechazo de las mismas contra especificaciones.

Es muy probable la disminucion en producto defectuoso si se combinan ambos tipos de
inspeccion , ambos se interrelacionan sobre todo en el cambio de herramientas y/o
ajuste de maquina, donde se tendran que cambiar parametros de maquina y verficar a
través de la medicion que el producto fabricado después del ajuste de maquina sea el
adecuado  hablando cualitativamente. Algunas ocastones la inspeccién del producto
finalizara con una prueba destructiva del mismo producto, algunos ejemplos de pruebas
destructivas son:

¢ Después de un proceso de soldado con soldadura blanda ( estafio) sera necesario
efectuar una prueba de resistencia a tensién, dicha prueba se efectuara en
sentido axial al punto de referencia del soldado.

® Después del colocamiento de un sistema de proteccion en un aparato
electrodoméstico , sera necesaria una prueba destructiva para conocer el tiempo
que tardara en abrir el circuito eléctrico de dicho producto en caso de falla o
en caso de que el producto se encuentre fuera de especificacion de
temperatura o de sobrecorriente.

* En el caso de las impresiones en papel o carton sera necesaria una prueba
destructiva para conocer la resistencia de enlace entre las fibras del carton o
papel como medic de evaluar si el papel o cartén  scram apios para
cofrerse en un proceso de impresion  sin suffir desprendimiento en 1la
superficie al entrar en contacto con las tintas, a la velocidad adecuada de
rotacion de las bandas.
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La inspeccion en un proceso de produccion  debera de ser llevada en la siguiente
forma:

~ Al arranque.

— En proceso.

— Como producto final.

* Al arranque es necesaria para asegurar que el producto suministrado a la
linea de produccion sea el indicado de acuerdo al modelo a producir, que
los pardmetros de miquina sea el indicade al momento de produccion, que
cada actividad se desarrolle de acuerdo a las hojas de instruccion de fabricacién
y el producto en proceso cumpla con especificaciones.

* En proceso, para evaluar y monitorear cada una de las caracteristicas a
verificar y de esta forma determinar cuando existe una variacién
inherente o asignable al proceso y actuar inmediatamente en la correccién
de desviaciones imputables a cualquiera de las 5 M’s  con la colaboracion
del departamento  responsable segln  procedimiento de acciones
correctivas y preventivas de producto no conforme que rjan en la empresa,
es justamente en esta inspeccion donde se hace uso de las herramientas de
calidad.

* Producto terminado; si se efectia un correcto control de procesos podria
imaginarse que una inspeccion  al producto terminado, seria nula o casi
despreciable ademas de que no le proporciona un valor agregado extra al
producto y silo encarece.

Pero si lo enfocamos desde el punto de vista de que nuestro producto  final es
nuestra carta de presentacidn  ante €l cliente final, no esta de mas el efectuar esta
mspeccion como una medida de prevencion antes de la salida del producto al
almacén del producto terminado y de esta manera el poder elaborar estadisticos en
los cuales se hable de nuestro producte, aceptacion y rechazos del mismo como
medida de mejora y disminucion de fallas. Es justamente en esta inspeccidn
donde nos daremos cuenta y nos pondremos en los zapatos del cliente para
determinar que falla y porque falla.

La inspeccion  final debera de darse en dos etapas (aplica para cualquier tipo de
producto ):
ben T lah] [ahra b abhide F"Tﬁ o,\.w F
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a) Inspeccion en ensamble. o e gy o
b) Pruebas funcionales. IO EraniO RARIRDY 1)
Con la aplicacion de estas pruebas se garantizard que la mavaria del produste quc
salga al mercado de venta tenga una alta probabilidad de aceptacion.
La determinacion de cuado inspeccionar implica una comparacién econdmica entre
el coste de la inspeccién contra el coste de procesamiento siguiente si la inspeccion

no es llevada a cabo.
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CAPITULO IV

Existen procesos no muy complejos de ensamble de producto finales en donde
existen estaciones de trabajo Que por su naturaleza tan simple se puede o no dar
la inspeccion, ejemplo: linea de ensamble de componentes plasticos, pero existen otras
~enlas que se trata de una linea de ensamble de alta seguridad como lo son las lineas
de ensambles de Frenos hidraulicos para carros de uso pesado ( boosters) en los
cuales una mala colocacion de los empaques, el no apretar tornillos con los torques
adecuados ocasionaran dafios  severos al usuario final. transforméndose en una
condicion riesgosa e insegura para el usuario, obviamente casi en cada una de las
etapas de ensamble debera de existir la inspeccion aunada a la autoinspeccion del
operario. Debido a la gama de actividades que forma un proceso productivo se
recomienda inspeccionar;

* Antes de una operacion de procesamiento muy cara.

+ Antes del ensamble del producto, dependiendo el uso v mercado para el cual
esta destinado el producto final.

4+ Antes del montaje de piezas: soloy sise llegara a detectar un error que se
traduciria en maltrato y pérdida de piezas con un elevado costo economico.

Estos criterios aplican en procesos productivos de tal manera que se espera no
exista confusion alguna con la forma de llevarse las inspecciones en * general «
dela elaboracion de un producto descritas anteriormente. .

Se ha hecho hincapié en que consiste la inspeccion, cuales tipos de inspeccion se
hacen en fa elaboracion de un producto pero no se ha hablado del lugar para la
inspeccidn, al igual que las inspecciones en general en la fabricacién de un producto
deben de existir dos lugares idoneos. Uno de elios debe ser una area especial en
donde se localice el equipo de prueba necesario para dar arranques y verificar el
producto final. dicho equipo de prueba debera de encontrarse identificado con etiqueta
de calibracion vigente y con su respectiva instruccion de verificacion o uso del
equipo; la otra area no existe como tal debido a que la inspeccién en proceso se
hara alo largo de la linea de produccién, en actividades clave y de tal manera que
no se entorpezca el flujo  de la produccion dando origen a los cuellos de botella .De
esta forma se estara en el lugar adecuado, con el personal correspondiente efectuando
sus operaciones y si existiese falla alguna, de manera rapida ( dependiendo la
gravedad de la falla ) se actuarz , parando linea de produccion { se debe evitar)
segregando  material defectuoso con su correspondiente identificacion, efectuando
acciones correctivas y una vez implementadas estas dejando que la produccion fluya .

En toda inspeccion son necesarias herramientas con las cuales efectuaremos la misma,
dichas herramientas son:

& Instrumentos de medicion.

# Registros de calidad.

+ Procedimientos e instrucciones ( que sirven como base solida y de respaldo al
auditor de calidad en las que se describirdn responsabilidades, relaciones y
actividades. ademas de la correspondientes claves de registros y documentos
teécnicos del proceso productivo.

# Plan de inspeccion: Se trata de un documento en el cual se hace mencidn de cada
una de las fases del proceso, su correspondiente tipo de inspeccién, nivel de
inspeccion que aplica en cada etapa, AQL correspondiente y una clasificacion
de fallas necesaria para determinar el estado que guarda el producto final.
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CAPITULO IV

4.3.3.- IMPORTANCIA DE LOS INSTRUMENTOS DE
MEDICION EN EL CONTROL DE LOS PROCESOS

Para conocer la imponancia que guarda el seleccionar el equipo o instrumento de
medicion adecuado para medir ciema dimensién, hay que comenzar por algunas
definiciones que utilizaremos en este subtema ; tales como:

MEDIR: Comparacién de una magmtud con otra de la misma especie tomada como
referencia.

BLOCK PATRON: Se trata de un block con las dimensiones exactas, elaborado en
un metal adecuado con acabado fino que se conserva a temperaturas adecuadas y se usa
como referencia para calibrar,

INSTRUMENTO DE MEDICION: Se trata de un aparato que puede ser analdgico

( graduado ) o digital ( numeracién en pantalla ) que sirve para efectuar mediciones.

SENSIBILIDAD: !mplica el grado de variacion de medida que puede observarse, esto
s¢ puede ilustrar con un ejemplo; al efectuar ta medicion det diametro de un remache se
puede hacer con dos tipos de instrumentos , burdamente hablando con una regla y con
un calibrador digital que proporcione informacion hasta milésimas de mm, es obvio
que con la regla se puede medir, con el calibrador también, por lo tanto se obtendran
dos dimensiones completamente diferentes debido  al grado de precisién que
proporciona cada uno de ellos, El calibrador se adecua Y proporciona un valor mas
real del objeto a medir.

PRECISION :Implica el grado en que un instrumento reproducirdi una medida
determinada bajo condiciones constantes. El grado en que el instrumento varia es una
medida de su precision .Cuanto menor la varacion, mayor serd la precision.

EXACTITUD: Implica el grado en que un instrumento reproduce fielmente una
medida que por consiguiente es la misma que se regula bajo una norma internacional
aceptada.

Como regla general de cualquier instrumento de medicion .la tolerancia de cualquier
instrumento de medicion. debe de ser la décima parte de la tolerancia del producto que
se ha de medir.”
De estas definiciones podemos concluir que para elegir un instrumento de medicion
debemos de tomar en cuenta la sensibilidad del instrumento, su precisién y el tipo de
instrumento  a utilizar, por comparacion ( gauge pasa- no pasa) analogico ( regleta
graduada) o digital { numeracién en pantalla} asi como tomar de referencia la
caracieristica a medir, para determinar si se usara un instrumento universal calibrador
( interiores. exteriores. profundidades) o un instrumento para cada caracteristica en
especial . profundidades ( micrémetro de profundidades) diametros internos

( micrometro telescopio ) exteriores ( micrémetro de exteriores ) etc. Y debemos de
tomar en consideracion ia exactitud requerida desglosada en submultiplos de “ x

dimension.

+ BIBLIOTECA DE IG. IND. TOMO HI W. GRANT IRESON AND EUGENE L. GRANT.
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CAPITULO 1V

4.3.4.- TEMAS PARA REFLEXIONAR EN EL CONTROL
DE PROCESOS

Los procesos de produccion han surgido a la par de la evolucion humana con el fin de
satisfacer necesidades ha grandes escalas y de esta manera obiener utilidades “ razon de
ser de toda empresa . Pero para producir alin més en grandes escalas hay que tomar en
cuenta los siguientes puntos y tratar de adoptarlos en ta realidad.

+ LA CALIDAD ES PRIMERO, NO LAS UTILIDADES,

& 5 se cuida la calidad. las utilidades se cuidaran por si mismas.

* El mejoramiento por el bien del mejoramiento es la base de la competitividad.

% La calidad incluye. seguridad en la calidad, reduccion de costos, eficiencia y
cumplir con los objetivos de entrega.

4 Una empresa solo puede prosperar si los clientes que compran los productos o
servicios estan satisfechos.

% Lo unico que una empresa puede ofrecer a sus clientes es la calidad.

&+ EL PROCESO QUE SIGUE ES EL CLIENTE

Es una frase elaborada y dicha por Tagushi, pero que hoy en dia ha armado gran
controversia y que si realmente queremos producir calidad debemos de tomarla como
estandarte (en la etapa de produccion) y hacer que cada una de las personas en los
procesos de produccion la entiendan y la apliguen, visualizando a la siguiente persona
de la actividad de produccion como su cliente y esforzandose a proporcionar un
producto como si se tratara del producto final lista para un nuevo cliente gue tal vez
pueda ser “fa misma persona”. De esta manera es facil detectar fallas de ensambles ,
maquinados y ser oportunos para efectuar las correcciones a través de la comunicacion
del problema a su proveedor ( origen de falla ). Esta actividad no traera problema
alguno si el personal de linea posee vinculos amistosos de honestidad y
responsabilidad. hacia su persona y hacia la industria a la cual representa en cada uno
de los productos efaborados.

Si la calidad se va a mantener y a mejorarse en el proceso de produccion, debera de
existir una comunicacion interrumpida entre todo el personal a lo largo de la finea de
produccion.  Con frecuencia encontramos un fuerte divisionismo entre las secciohes o
departamentos y una fuerte rivalidad entre los trabajadores de produccion, en particular
entre quienes trabajan en actividades vecinas. Debe de tenerse cuidado de promover la
cohesion en todas las etapas del trabajo. Todo el concepto de seguridad en la calidad
descansa asi en la premisa de que asegurando la calidad de cada cliente en cada etapa
ascizurard la calidad on o producio terminado. Conio conclusion debemos de trabajar

con la mentalidad CLIENTE-PROVEEDOR.
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CAPITULO IV

4+ ADMINISTRAR EL PROCESO ANTERIOR

Debido a la preocupacion por los datos, procesos y no por los resultados, la calidad
estimula a la gente a regresar al proceso anterior sobre la linea de produccion para
averiguar la causa de un problema. Casi siempre los  solucionadores de problemas
hacen no una sino § veces la pregunta ; por qué? a un problema, de esta forma la
primera respuesta al problema no es la causa fundamental, sino por lo general la ultima.

4+ HABLAR CON DATOS:

En la calidad y mas ain en el control de los procesos los datos son de importancia ya
que describen de una manera rapida la situacion del proceso contra especificaciones; por
lo que los datos son el lenguaje del control de procesos, existiran ocasiones que aunque
se disponga de datos, si no se les utiliza en la forma adecuada careceran de significado,
con lo cual queremos decir que la habifidad con que una compaiiia retine y utiliza los
datos puede ser la diferencia entre el éxito v fracaso. Los datos recibidos de quejas de
clientes son de gran importancia, si se ilegaran a analizar vy se tomaran soluciones
adecuadas ante tales reclamaciones .Cuando la informacion y/o datos este reunida,
procesada, canalizada y puesta a un uso prictico en forma adecuada , stempre existe la
posibilidad de un mejoramiento. Un sistema de recopilacion, evaluacion y analisis de
datos es de gran importancia en un programa de calidad. Los datos son necesarios hasta
en el disefio de nuevos productos gue satisfagan clientes, estos deberin ser recopilados
por los departamentos de ventas y mercadotecnia y hasta cierto grado por el personal dei
depanamento de quejas, procesados y enviados al departamento de diseio, ingenieria y
produccidn.

& ENFASIS EN ENTRENAMIENTO Y MOTIVACION.
+ ACTIVIDADES DEL CiRCULO DE CALID:*\D.
& APLICACION DE LOS METODOS ESTADISTICOS.

Estos tres ultimos puntos son cuestiones a desarrollar al considerarse fundamentales en
el correcto desarrollo y control de los procesos, no con esto se quiere decir que las otras
4 mencionadas con anterioridad no tengan importancia , son de importancia v van

implicitas en estas 3 ultimas.
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CAPITULO IV

4.3.5.- CONTROL ESTADISTICO DEL PROCESO (C.E.P)

Bajo este titulo describimos las técnicas basicas, para medir, monitorear evaluar y
resolver problemas de calidad surgidos en el area de produccion, estas técnicas son la
esencia del control interno del proceso.

Si lo que se desea es prevenir la fabricacion de materiales fuera de especificacion, las
técnicas del control estadistico del proceso son utiles para prevenir problemas, estas le
comunican al operario cuando tomar acciones correctivas ¥y cuando dejar que el trabajo
siga su curso. Un sistema de control interno del proceso, que asegure la  accién
correctiva cuando sea necesaria. sera muy efectiva para prevenir la produccion de
matertal fuera de especificacion y Ffuncionara mucho mejor que un sistema que
solamente detecte dicho material. Las técnicas del C.E.P. se usan para desarrollar un
sistema de control interno del proceso basado en el sistema de asignacion critica, este
sistema como se menciono anteriormente sirve para detectar operaciones criticas y por
ende dimensiones criticas que deben controlarse. El sistema del control interno del
proceso se apoya en el C.E.P para monitorear y controlar las operaciones que producen
dimensiones criticas, es decir sirve para medir y evaluar la varabilidad de las
caractenisticas del producto fabricado bajo especificacion.

El control estadistico del proceso es un conjunto de procedimientos en base a técnicas
estadisticas, se ha utilizado por décadas en la industria. Con el auge industnal algunos
representtantes de la industria americana se preguntaban ; Por qué los productos de ia
competencia extranjera (japonesas ) tenian ventajas competitivas? Las respuestas eran:

& CIRCULOS DE CALIDAD: que el personal de la produccion sobre todo en
Japon los formaban y de esta manera eficientizaban los procesos de produccion,

elaborando mejores productos.

4 C. E. P: Con lo cual los operarios en sus respectivas areas son motivados a
monitorear sus propias operaciones y a tomar acciones correctivas o avisar a su
Jefe inmediato o al Departamento de calidad cuando fuese necesario.

& CAPACITACION.
& RESPONSABILIDAD EN EL TRABAJO.

El uso del C. E. P. como anteriormente se menciond nos sirve para medir, controlar y
corregir procesos productivos a través del anilisis de las variaciones con respecto a
especificaciones de disefto ; esta herramienta debera ser basada en la cooperacion via

buena fe.




CAPITULO IV

4.4.- HERRAMIENTAS DEL CONTROL ESTADISTICO
DEL PROCESO.

Las herramientas del CEP algunas veces llamadas 7 herramientas estadisticas es uno
de los dos métodos existentes para el monitoreo , analisis y solucion de problemas.

Este primer método se usa cuando se obtienen datos, se analizan Yy se corrigen procesos
o solucionan problemas. Las 7 herramientas basicas o analiticas del C.E.P son:

+ DIAGRAMA DE PARETO.
% DIAGRAMA DE CAUSA-EFCTO.
& HISTOGRAMA.

% GRAFICOS DE CONTROL.

& HOJAS DE COMPROBACION.

& DIAGRAMAS DE DISPERSION.

& ESTRATIFICACION.

Estas herramientas deben ser usadas por ios circulos de calidad, por los ingenieros, por
los inspectores o auditores de calidad, operarios de produccion, por un lado para el
control de los procesos y por el otro para el anilisis y solucién de problemas. Todo
mundo en la industria debe de estar involucrado en el uso de estas herramientas.

Al momento de implantar el CEP se puede comenzar por dar capacitacion y
entrenamiento a algunas personas de la empresa y con ellas tratar de implementar todas
las funciones posibles. el CEP no se instala de torma simultanea en toda la empresa, es
un proceso gradual que parte de las areas criticas y se extiende a medida que toda la
estructura organizacional lo comprende. lo practica y reconoce su utilidad.
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CAPITULO IV

4.4.1.- DIAGRAMA DE PARETO

Un diagrama de pareto es una grafica que representa en forma ordenada en cuanto a su
importancia y magnitud, la frecuencia de la ocurrencia de las distintas causas de un
problema o su costa. Un diagrama de pareto iene como base un analisis de pareto que
se fundamenta en el siguiente enunciado * De todos los problemas existentes en una
empresa, el 20 % de las causas originan el 80% del efecto ¥ ¢l 80% restante de las
causas originan tan solo el 20 % del efecto . A este diagrama se le conoce como la
regla 80/20.Este diagrama hace una clasificacion de las €ausas en tres categorias:

VITALES: Un factor vital es aquel que su incidencia tiene relacién mayoritaria con el
efecto, al traspasar esta informacion a datos me dice que los factores vitales se
encontraran en la yrifica ( columna de porcentaje acumulado } entre un porcentaje del
0 al 80% ( se les dara prioridad de solucién ¥a que son las causas potenciales que
originan el efecto ),

IMPORTANTES: Un factor importante es aquel que por su incidencia tiene una
relacion media con el efecto, al traspasar estos datos a la grafica , se ubicaran entre un
80 - 95% ( sobre la columna de porcentaje acumulado) y tendran el segundo nivel en
prionidad de sotucion al efecto principal . ’

TRIVIALES: Un factor trivial es aquel que por su incidencia tiene una relacién casi
nula con el efecto. al traspasar {os datos a la grifica se podra distinguir los muchos
triviales debido a la gran cantidad de causas debajo del porcentaje acumulado { entre
95-100% ) en contribucién con el efecto.

Por lo tanto a la hora de atacar o solucionar un problema debemos de comenzar con los
vitales, cuyo porcentaje 0-80 % del efecto se encuentra agrupado en la minoria de
causas .Este tipo de diagrama nos sirve :

& Para optar por atacar y dar solucion a las causas de mayor impacto.

+ Como clasificador de problemas.

+ Como comparador de mejoras (antes y después de la mejora ).

Cuando este andlisis se utilice como medio comparative de mejora; el segundo
diagrama debe de ser elaborado tomando como base el mismo periodo de tiempo ¢ igual
numero de casos v caracteristicas ( defectos ) que se tomaron en el primer diagrama..En
el diagrama de pareto se puede visualizar:;

& Cada defecto se encuentra representada en cada una de las barras del diagrama
con su correspondiente descripcion en la base del diagrama v ordenados en
orden descendente en cuanto a nimero de defectos de izquierda a derecha,

& Un poligono de frecuencias acumulado, tomando como referencia cada defecto y
respaldado por una barra de porcentaje acumulado a la derecha del grafico.

& Una barra de frecuencia relativa (a la izquierda) de aparicion de cada defecto,
util para ta formacion de ia grafica de barras.

& En el centro del diagrama se ubicard el efecto principal origen de todas y cada
una de las causas a atacar.
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CAPITULO 1V

ELABORACION DE UN DIAGRAMA DE PARETO

En la elaboracion de un diagrama de pareto se recomienda seguir los siguientes pasos:

9.

Hacer una lista de principales causas que ocasionan el efecto principal a analizar
{ generalmente esta lista surge de una tormenta de ideas; otro método de
solucion de problemas ).

Ordenarlas de acuerdo a la frecuencia de aparicion, de mayor a mener en orden
descendente. ( Es posible el combinar las categorias de defectos mas pequefias
en un solo grupo llamado * otros” se recomienda que ¢l total de las categorias en
“otros * no excedan del 10 % del total de defectos.

Sumar las frecuencias ( totales ) de causas. Se obtiene una sumatoria total de
defectos: Stotal = $1+52+83+54+55+8n

Calcular la frecuencia relativa de cada causa: = SU/S total= Frecuencia
relativa.

Obtener la frecuencia relativa total = 1= F.R S1 +F.R S2 + F.R 83 +FR. Sn...
Calcular la frecuencia acumulada de cada causa: F.A. = FR, S] * 100 para
obtenerla en porcentaje.

Obtener la frecuencia acumuilada toral = 100%%

Graficar de acuerdo al siguiente diagrama:

DIAGRAMA DE PARETO

FR..(% F.A.(%)

DEFECTOS

Determinense zonas de pocos vitales, muchos triviales.

10. Analizar el diagrama y llevar el mayor defecto a otro grafico de gran ayuda en la

solucion de probiemas como o es ei diagrama causa efecro, para io cuai ej
defecto de mayor relevancia se convertird en mi efecto principal, a dicho efecto
se le deberan de buscar sus origenes para solucionarlo.
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CAPITULD IV

BENEFICIOS DEL DIAGRAMA DE PARETQ

Se obtiene un valiosos instrumento para comunicar, basado en datos reales ¥ que
nos dice de una forma clara cual problema hay que resolver primero.

El diagrama permite que el proceso cuente su propia historia, sin politicas ni
sentimientos personales.

Canaliza los esfuerzos a las causas importantes.

Promueve el trabajo en equipo.

Permite la comparacion antes y después de la aplicacion de una mejora.



CAPITULO IV

4.4.2.- DIAGRAMA CAUSA - EFECTO

Un diagrama causa efecto es una herramienta de calidad, atil para encasillar las
diferentes causas de un problema en cada una de las 5M’s  respectivas vy existentes que
afectan la estabilidad de un proceso. Estos diagramas son llamados “graficas de espina
de pescado”. Sirven para analizar las caracteristicas de un proceso o situacion y los
factores que contribuven a ellas. La estructura general de un diagrama causa- efecto es
como sigue:

MANO DE OBRA ] l METODO }

_

CARACTERISTICA DE
CALIDAD

L.\l.—\TERlALES ' L.\L\QI'INARIA I MEDIO
AMBIENTE

l..I‘
|-- Ll

»l
| cansa | | FFECTN :]—]

Existen dos tipos de diagramas causa-efecto:

& Diagrama causa efecto del tipo analisis de la dispersion : En el cual un problema
se desglosa en sus principales causas y estas son clasificadas en cada una de las
5M’s, seglin corresponda su ubicacion.

& Diagrama causa - efecto del tipo clasificacion del proceso en fases: El cual es
aplicable a la solucién de problemas fase por fase dentro de un proceso de
fabricacion. en cada fase del proceso la pregunta a efectuar es: ;Qué problema
de calidad podria ocurrir en esta fase del proceso? Las respuestas ( causas y
subcausas son agrupadas en ramas en la etapa del proceso correspondiente).
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CAPITULO IV

FAsE Nl

CARACTERISTICA DE
CAalLIDAD

FASE 1N FASE IV FASE V

En el cuerpo del diagrama son chocados las causas Y subcausas v en la cabeza del
diagrama debera colocarse el efecto. Este diagrama es una técnica de analisis para la
solucion de problemas, mediante el cual se analizan los factores que intervienen en la
calidad del producto a través de una relacion causa-efecto, nos sirve como guia para
conocer las causas de la dispersion y a organizar las relaciones entre las causas,

Al analizar Jas categorias de las 3M's se recomienda preguntar:

L BE IR B 3 *

*»

MANO DE OBRA
¢Siguen los estandares o
instrucciones?
¢(Es responsable?
¢{Es calificado?

(Es expenmentado?

¢S¢ le asigno ¢l trabajo adecuado?
iMantiene buenas relaciones
humanas?

¢Esté dispuesto a mejorar?

¢Esta consciente del problema?

MATERIAL
¢ Existen errores en las cantidades
en uso?
¢Existen impurezas mezcladas?

MAQUINARIA

% ;Satisface la capacidad del
proceso?

& Se detienen las operaciones
debido a fallas mecanicas?

4 |/ Satisface los requisitos de
precision?

& ;Es adecuada la disposicion del
equipo?

&+ ;Hace ruidos extrafios?

% ;La lubricacidn es la adecuada?

METODO DE OPERACION
4 Esun método seguro?
& ;Esun método eficiente?

% ,Es zdecuada la secuencia de

.Es adecuado el manejo? trabajo?
¢Es adecuado el estandar de la
calidad?

MEDIO AMBIENTE

+ Es el lugar adecuado para efectuar la operacion?
+  Latemperatura ambiente es la adecuada?
4 ;Se necesita aislar el area contra el polvo?
% ;Laluz es la adecuada?
4+ ,Existe demasiado ruido?
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CAPITULO IV

ELABORACION DE UN DIAGRAMA CAUSA EFECTO

Para desarrollar un diagrama causa efecto es necesario:

[) La existencia de un problema de calidad o efecto a estudiar. El efecto se anotara
en un pequeno recuadro delante de la linea u esqueleto principal.

2) Posibles causas que deberan de estar adecuadamente ordenadas bajo la M's
correspondiente , escritas sobre lineas que simulan  los huesos del pescade y en
subcapas siempre y cuando exista una estrecha relacion entr¢ causas. Las causas
se pueden obtener de dos maneras:

% Previamente a través de una sesion de tormenta de ideas.
4 En el mismo momento de la elaboracion del diagrama, con la presencia
de un coordinador y facilitador para que prevalezca el orden,

3) Antes de analizar y poder atacar un problema se debera de verificar que todos
los motivos que puedan causar la dispersion estén incluidos en ei diagrama. De
esta forma el diagrama quedara completo.

VENTAJAS DEL USO DEL DIAGRAMA CAUSA-
EFECTO

& Sirve para prevenir problemas en proceso.
& Uitil para detectar causas de dispersi¢n de la caracteristica de calidad.

# Esutil en cualquier etapa del proceso de produccion.
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CAPITULO IV

4.4.3.- HISTOGRAMA

Un histograma es una fotografia del proceso en la cual se puede apreciar ef rango de
lecturas de una muestra, en un momento dado, e indica cuantas piezas hay en cada
medida ademas de la dispersion que guardan las lecturas.

Un histograma surge debido a ia variabilidad que existe en cualguier proceso, como un
medio de representar graficamente el comportamiento de dicha variabilidad en un
determinado momento con respecto a limites de especificacion de la actividad a
controlar. Generalmente el histograma de frecuencias adopta la forma de una campana
de Gauss, esto se debe. a gue la frecuencia con la que ocurre la caracteristica, tiene casi
stempre una tendencia central.

Cuando se presentan los datos de la muestra en el histograma con respecto a los limites
de especificacion, el puede adoprar, cualguiera de las siguientes opciones:

a) Comportamiento de los datos(proceso en un determinado momento )dentro de
especificacion.

=
—
o]
™
o
|o]

* Elproceso debe de continuar.

b) Comportamiento de los datos ( dentro de especificacion) muy cercano a las
tolerancias.

LE LSE

% Es necesario reducir la dispersion.
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c)

L B B

d)

&

Comportamiento del proceso descentralizado.

-
e
-
o
m

|
|

Es necesario centrar el proceso con respecto a especificaciones.
Reacondicionar el proceso.

Ampliar especificaciones,

Trabajar de este modof( si es que no afecta ensambles en proceso o final ).

Comportamiento del proceso con dispersion y amplitud mayor que la permitida
por las especificaciones.

'
it
m
-
il
1]

|
:

Es necesario reducir ia dispersion.
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ELABORACION DE UN HISTOGRAMA

Para la elaboracion de un histograma. es necesario entender algunos conceptos que nos
seran Utiles para saberlos interpretar y desarrollar adecuadamente, tales como:

DISTRIBUCION DE FRECUENCIAS: Conjunto de datos ordenados en grupos o
categorias que presentan las mismas caracteristicas.

INTERVALO: Conjunto de muestras ordenadas.

CLASE: Subconjunto de muestras que forman un intervalo.

FRECUENCIA DE CLASE: Es la cantidad de muestras que estan dentro de
determinada clase.

RANGO: Es la diferencia entre el mayor v el menor de los datos.

LIMITES DE CLASE: Son los numeros en los extremos del intervalo de clase y son
de 4 tipos. Limites de clase y limites reales de clase. Para determinar el limite real
inferior de clase, se suma el limite inferior mas el nimero anterior ¥y este se divide entre
dos. Para hallar ¢l limite real superior (LRS) se suma el limite superior de clase mas el
numero que le sigue v al resultado se le divide entre dos.

MARCA DE CLASE: Es el punto medio del intervalo de clase y se obtiene sumando
los limites superior e inferior y dividiendo el resultado entre dos,
Al construir una distribucion de frecuencias, se puede representar de dos maneras:
+ Histograma ( rectangulo sobre el gje “x™ ).
+ Poligono de frecuencias (Grafico de lineas trazadas sobre las marcas de clase
con su correspondiente frecuencia ).

FRECUENCIA RELATIVA: La frecuencia relativa de clase es la frecuencia de la
clase dividida por el total de frecuencias de todas ias clases, La suna de las frecuencias
relativas de todas las clases es igual a 1.

Al construir la grafica o histograma en el eje de las “x” se localizan los limites reales de
clase mientras que en ¢l eje *y” se localizan las frecuencias relativas a cada clase.

Graftcamente esto es:
FR..

CARACTERISTICA

il
=
]
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CAPITULO 1V

FRECUENCIA ACUMULADA: Esta nos describe el porcentaje de * caracteristicas
menores que “ . Se obtiene sumando el numero de frecuencia relativas de cada clase y
multiplicindolas por 100. La suma de todas las frecuencias acumuladas de clase debera

de ser 100%.

Generalmente los histogramas tienen mayor uso en datos continuos { aquellos que

toman cualquier valor dentro de un intervalo ).

Para el analisis de los datos se recomienda usar la siguiente tabla;

INTER. DE CLASE [FRECUENCIA

LLC. JLS.C. JL.RL JL.RS. IM.C.JF.R.

F.A.

SUMATORIA

Y el desarrollo de! histograma sera:
1. Reunir las lecturas,

Calcular el rango de las medidas.

— Id

Identificar las lecturas mayor y menor de todos los datos.

Determinar los intervalos de clase; para ello nos apoyamos en la siguiente tabla:

NUMERO DE LECTURAS NUMERO DE INTERVALOS
Menos de 50 5-7
50 -100 6-10
101 - 150 7-12
Mas de 150 10-12

Para ello se divide el rango de los datos entre el nimero de intervalos adecuados segun
el nimero de datos de que conste la muestra, basandonos en la tabla superior.
Si no se elige el nimero adecuado de intervalos se podria ocultar informacion o se

podria omitir algo importante.

5. Determinar la frecuencia de cada intervalo de clase, mediante la suma y la
colocacion de cada dato en cada intervalo de clase correspondiente.

6. Identificar los limites de clase.
7. Obtener ios iimties 1eaies de clase.
8. Calcular la marca de clase.
9

Obtener y calcular la frecuencia relativa para cada intervalo de clase.

10. Graficar el histograma.
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MEDIDAS DE TENDENCIA CENTRAL

Representan a valores que tienden a situarse en el centro de un conjunio. Las Lres
medidas de mayor importancia son:

* MEDIA.
* MEDIANA.
* MODA.

Unicamente describiremos la media por ser la de mayor uso en la calidad.

MEDIA: Es un valor medio que representa el total de ciertos datos o valores. Existen
medias para datos sin agrupar y para datos agrupados, sus respectivas formulas son:
DATOS SIN AGRUPAR DATOS AGRUPADOS

MEDIA = (X1+X2+X3....Xn} /N MEDIA = Sumatoria { (N)(x)} /Sumatoria de (N

= Sumatoria (f(x))/N

DONDE: DONDE:
X = Datos. X = Marca de clase.
N = Numero total de datos. f= Frecuencia de cada clase.

MEDIDAS DE DISPERSION

Este tipo de medidas se emplea para saber si los valores estan relativamente cercanos
uno del otro o si se encuentran dispersos. En otras palabras las medidas de dispersién
representan el grado con que un conjunto de datos se alejan de su media, Agrupadas en
este tipo de medidas tenemos:

& RANGO.

& DESVIACION MEDIA.

& VARIANCIA.

& DESVIACION ESTANDAR.
Nuevamente haremos uso de la que mas se ocupa en la calidad -

DESVIACION ESTANDAR: La definimos como el grado de desviacion que tienen
en promedio un grupo de valores. respecto a su media aritmética, la formula para

calcularla es

o =V (f(x- x }IN-1) »  DATOS AGRUPADOS

N = Marca de clasg
X = Promedio
N = Total de daos
F = Frecuencia
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BENEFICIOS DEL HISTOGRAMA

Representacion grafica de la dispersion del proceso con respecto a los limites de
especificacion y la media,

Nos permite efectuar correcciones en base a realidades y volver a verficarlas
efectuando otro histograma en determinada tiempo.

Combinado con las medidas de tendencia central queda representada
graficamente la media general del proceso.

Combinada con una grafica de frecuencia acumulada nos ayuda a determinar la
probabilidad de que “x™ caracteristica se encuentre entre ciertas dimensiones.
{ esto se consigue con el uso de la distribucion normal aplicada al histograma )
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4.4.4.- GRAFICOS DE CONTROL.

Un grafico de control es un registro continuo del trabajo y nos dice de una manera
rapida cuando una operacion se esta desarrollando satisfactoriamente v cuando hay que
efectuar correcciones. En ellos se transcribe la tendencia central del proceso asi como
la amplitud de su variacion. Un grifica de control se compone de:

+ Cuadro de datos del proceso a controlar (maquina. operacion, dias, operario, hrs.
etc).

% Una drea para la grafica (limites de control . limites de especificacion, media v
puntos del grafico ),

# Una area de observaciones.

& Una drea de registro y analisis de datos.

Los limites de control son lineas ( surgidas del mismo proceso de produccion de los
datos analizados o lineas de la misma actividad en el momento que se hallaban bajo
control estadistico con una varjabilidad muy cerrada ) en la grafica, que representan la
region dentro de las cuales es posible que se encuentre cualquier valor sin que exista
inestabtlidad del proceso.

Se puede mejorar el proceso, si se trata de disminuir la variabilidad existente ( grifica
tras grafica ) representada en los limites de control; esto quiere decir que se tendra que ir
ajustando causas de fallas y limites de control, hasta obtenerse la variabilidad deseada
comprobada a través de un estudio de capacidad de maquina o de proceso..Una vez que
se obtenga la variabilidad “ deseada “ los limites de este ultimo ajuste podran ser
tomados para controlar el proceso de produccién de dicha actividad y de las siguientes |
siempre y cuando se trate de la misma maquina, mismo material y misma actividad.
Aparte deberan de calcularse los limites de control propios del mismo proceso ( casi
siempre estos ultimos se encontraran dentra dentro de los limites de controi

* deseados ** } como si fuese a calcular la grifica por primera vez.

Los limites de control te dicen:
& Cuando actuar

# Cuando dejar que el proceso continue.

Los graticos de control surgen debido a la variabilidad existente en cualquier proceso y
a las causas asignables al proceso, como un medio de determinar, cuando el proceso se
encuentra firera de control debido a causas asignables.
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Una causa asignable es algo que se puede “evitar” y que de alguna forma ha influido
en mi proceso de produccion de tal manera que lo ha hecho inestable. Ejemplos de
causas asignables son:

E R K B B W 3

Fatiga.

Distraccion momentanea.

Cambio de método.

Cambio de operario.

Cambio de lote de material.

Mala toma y anilisis de los datos.

Generalmente las causas asignables se ubican en la categoria de las 5 M s,
Existen dos tipos de graficos de control:

a)

b)

L B B

GRAFICOS DE CONTROL POR VARIABLES: Son aquellos en los cuales
en la actividad a controlar se tiene relacion con cantidades, como resultado de
dimensionar alguna caracteristica .Existen tres tipos de estos graficos:

Grificos X-R

Graficos X- M

Graficos X- S

GRAFICOS DE CONTROL POR ATRIBUTOS: Son aquellos en los cuales

el producto saliente de la actividad a controlar se cataloga como buena o mala o
simplemente se cuantifican los defectos. Existen 4 tipos de estos graficos;

Graficos P.

Graficos NP.
Graficos C.
Graficos U.
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ELABORACION DE LOS GRAFICOS DE CONTROL POR
VARIABLES

GRAFICO X _R:

Es un tipe de grafico en cuyas agrupaciones de datos tienden a ser representativas de
una curva normal con media “ M “ y desviacién estandar “ s *, regida por la idea de
que si “x“ es un dato, la probabilidad de que este dato se encuentre en el intervalo X
+/- 38 es0.9973; esto es que 27 piezas de cada 10.000 estaran fuera de los limites. En

la elaboracion de este tipo de graficos se debera de seguir el siguiente orden:

1) Elaboracion del! registro para la operacion, dicho formato debera de poseer 4
divisicnes principales: ( ver al final del capitulo ).

% Zona de informacion general ( limites de especificacion, nombre de la actividad,
operario, # de maquina etc.)

# Zona de anotaciones y analisis de datos.

* Zona de representacion grafica.

% Al reverso zona de observaciones , formulario y tabla de constantes.

2) Seleccionar la actividad a controlar.

3) Seleccionar el tamaiio de los subgrupo , el # de subgrupos y la frecuencia de
toma de datos; Por lo general se toman 25 subgrupos de 4 0 5 datos con una
frecuencia de 1 hrs. Para procesos que han permanecidos constantes tomar una
muestra cada 4 -hrs. Cuando se establece la frecuencia de muestreo, estas
deberan de tomarse en periodos cortos y de una sola fuente de informacion
( misma maquina, mismo operario, mismo lote de materiales etc ) ya que debera
de permitirse que unicamente la variacion inherente este presente.

4) Registro de datos: Deberan efectuarse en forma sucesiva a la produccion y
registrando la informacién adecuada en el lugar indicado.

5) Calcular los promedios de cada muestra:

PROMEDIOQ = (xl+x2+x3+ ..... ) /n

DONDE:

n = Tamafio de la muestra
x = Datos individuales.
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6) Calcular el promedio general:

PROMEDIO GENERAL ( X)= (x)/N
DONDE:
X = Promedios de cada muestra
N = # de muestras.

7) Calculo del rango para las muestras:
RANGO = Datomavor - Date menor
8) Calcular el rango promedio:

R= R1+R2+R3+R4+.......Rn / N
DONDE:
R = Rangos individuales de las muestras
N = # total de muestras,

9) Determinar la escala para la grafica, y trazar los datos ( en cada grafica
correspondiente).

[0} Determinar los limites de control para los rangos:

LSC=D4* R

LIC=D3 *~ R

* Si existen rangos fuera de los limites de control es usual descartar esos rangos y
las muestras de donde provienen | recalcular el & nuevamente con los datos
restantes.

& Siexisten 3 0 mas rangos fuera de los limites de control. El proceso esta fuera de
control, corrijase el proceso y toémense nuevos datos para elaborar un nuevo
grafico. Una vez que los rangos son estables ; pasamos al siguiente punto.

t1) Determinar los limites de control para los promedios:

LSC=X+ A2 * R

LIC=X- A2 * R

& Si existen promedios fuera de los limites de control es usual descartar €505
promedios v las muestras de donde provienen | recalcular el x nuevamente
con Ios dates resianies.

& Si existen 3 0 mas promedios fuera de los limites de control. El proceso esta
fuera de control. corrijase el proceso y tomense nuevos datos para eiaborar un
nuevo grafico.
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Las variables A2, D4, d2  estan determinadas en la siguiente tabla:

FACTORES PARA 1.0S LIMITES DE CONTROL
N A2 D4 (d2)
2 1.88 3.26 112
3 102 2.57 1,69
4 0.72 228 2.05
5 0.57 211 2.32
6 0.48 2.00 2.53

Si se desea se puede determinar la desviacion estandar del proceso mediante la
sigutente formuia:

§= R/d2

Cuando el proceso esta bajo control no quiere decir que e} proceso esta actuando
como yo quiero que lo haga. El estar bajo control quiere decir que se estd
obteniendo un producto consistente. pero que hay con respecto con la variabilidad
que existe en el mismo proceso ; Es esta la adecuada?. Para dar solucion a esta
pregunta sera necesario el utilizar la capacidad del proceso o capacidad de maquina
y efectuar ajustes al proceso hasta conseguir la capacidad adecuada.

Los limites de control y los limites de especificacion no tienen ninguna relacion
entre si, mientras que los primeros se basan estrictamente en las variaciones del
proceso entre si; las segundas son los estabiecidos por disefio.
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GRAFICO X - §

Es un tipo de grafico cuya agrupacion de datos tiende a ser representativa de una curva
normal con media ** M “y desviacion estandar “ s “, regida por la idea de que si “x ©
es un dato, la probabilidad de que este dato se encuentre en el intervalo X +/-3 § es
0.9973 esto es que 27 piezas de cada 10,000 estardn fuera de los limites.

La diferencia de este grafico con respecto al X - R es:

+ Elnimero de muestras es mas grande,
4 El tamario de la muestra es variable.
4 Los datos provienen de varias fuentes.

En la elaboracion de este tipo de graficos se debera de seguir el siguiente orden:

1) Elaboracion del registro para la operacién, dicho formato debera de poseer 4
divisiones principales: { ver al final del capitulo ).

* Zona de informacién general ( limites de especificacion, nombre de la actividad,
operario, # de maquina etc.).

& Zona de anotaciones y analisis de datos.

Zona de representacion grafica.

* Al reverso zona de observaciones , formulario y tabla de constantes.

»

2) Seleccionar la actividad a controlar.

3) Seleccionar el tamario de los subgrupos , el # de subgrupos v la frecuencia de
toma de datos; por lo general se toman 25 subgrupos de 4 o 5 datos con una
frecuencia de 1 hrs. Para procesos que han permanecido constantes tomar una
muesira cada 4 hrs.

4) Registro de datos: Deberin efectuarse en forma sucesiva a la produccion y
registrando la informacion adecuada en el lugar indicado.

5) Calcular los promedios de cada muestra:

PROMEDIO = (xl+x2+x3+ —eIR) /D

DONDE:
n= Tamaiio de la muestra.
x = Datos individuales,
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6) Calcular la desviacion estandar de cada muestra:

§S= vV (x—x )?/N-1
DONDE:
X = Dato individual,
X = Promedio de la muestra.
N = Tamaiio de la muestra.

7) Calcular el promedio general:

PROMEDIO GENERAL (X)= (X)/N

_DONDE:
X = Promedios de cada muestra.
N = # de muestras.

8) Calcular e! promedio de Ia desviaciones estandar { de todas las muestras ):

5= 81 +82+83+.....8n / “umero de muestras

9) Determinar la escala para la grafica y trazar los datos.
10) Obtener los limites de control para los promedios :

LSC= X + A1 * §

LIC= X - A1 * §

1T) Obtener los limites de control para la desviacion estandar:

LSC=B4 * 8§
LIC = B3 *§

Los factores a utilizar son tomados de la sigutente tabla:

n Al B3 B4

2 3.760 0 3.267
3 2.394 0 2.568
4 1.880 0 2.266
5 1.596 0 2.089
6 1.410 0.030 1.970

12) Graticar las lineas centrales , datos y los limites de control para X y para S
I3) Interpretar el grafico resultante.
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ELAJN)RAJ:HiNIDE(]RAIT(])SIDE(]DNTTN)LIW)R
ATRIBUTOS

Cuando la caracteristica a controlar dentro de una actividad es una cualidad o atributo.
se utilizan las graficas por atributos. Dicha caracteristica es importante debida a su costo
¥ ala aceptabilidad del cliente final. Algunos ejemplos de atributos son:

Comparacion de un tono de coior con respecto a un patron.

Si un circuito eléctrico posee continuidad o no la tiene.

El suajado correcto en una caja de carton.

La existencia de rebabas. rechupes, manchas en una pieza plastica,
El sellado correcto o incorrecto de las cajas plegadizas de carton.
La existencia de la imagen compieta en una impresidn,

F rr ey

También son considerados como atributos aquelios datos que se pueden medir pero
debido a la rapidez o dificultad en la medicion medicion se hace uso de un “ gauge
pasa-no pasa “.Como comentario final un atributo es un defecto que se desea controlar
con ¢l objetivo de eliminarlo o minimizarlo , de esta manera evitar pérdidas en costos,
resultante de reprocesos. Una gréfica de atributos se utiliza cuando:

& Se desea controlar el proceso .

& Se requiere hacer un analisis de diferencia entre materiales,

GRAFICA “P”;

Una grafica “p” se utiliza cuando se desea controlar una caracteristica o un atributo
tomando como referencia su porcentaje de existencia en “ x” lote. Para su elaboracion
se recormienda:

1) Elaboracion def formato correspondiente ( final del capitulo ).

2) Seleccionar el tamafio de la muestra, para eflo hay que considerar;

4 Tomar una muestra de por lo menos 50 unidades.( normalmente asi se hace).

+ Tomar una muestra grande para que por lo menos existe un promedio de 4 0 mas
.defectos por muestra.

& Tomar las muestras en periodos cortos v de una sola fuente.

& El tamario de las muestras para toda la grafica puede vanar con un +/- 20 % del
tamafio promedio.

3) Registrar la informacion: Tomando en cuenta que una pieza defectiva puede
tener mas de un defecto; pero seguira siendo una defectiva. En esta parte ( si se
desea se pueden llenar los cuadros de defectos mas comunes y contabilizarse al
final } como unicamente estamos interesados en un porcentaje de piezas
defectivas. Onicamente consideraremos el conteo de estas.
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4) Caleular el porcentaje defectuoso de cada muestra:
%o defectuoso = ( piezas defectivas / Tamafio de muestra ) * (100)

5) Calcular el porcentaje defectuoso promedio del total de muestras:

=(  piezas defectivas / total de piezas inspeccionadas ) * ( 100 )

6) Determinar la escala para la grifica y graficar los puntos.
7) Calcular los limites de control para la grafica“p*:

LSCe = P+3 ¥ (P*(100%- P ) )/n

LICk = P -3 Y (P*(100%- P ))/ m
DONDE:
(n) = Tamano de la muestra
P = Porcentaje defectuoso de todas las muestras.
Cuando un limite es negativo, se anotara como * o™ que es el minimo porcentual.

GRAFICA “ NP~

Una grafica ™ np “ es util cuando se desea obtener informacion acerca del # de defectos
en un proceso de produccion en un determinado tiempo. A diferencia de la grafica “p “
en este tipo de grafica se deben de tomar muestras del mismo tamafio. El procedimiento
para elaborarlas es el siguiente;

1) Elaboracién del formato de registro.

2) Seleccion de fo que se desea controlar.

3) Tomar muestras suficientes del proceso, cada una de un tamafio considerable
con la finalidad de que se encuentren 4 0 mas defectivos por muestra con una
frecuencia en periodos cortos y de una misma fuente con la finalidad de evitar
las causas asignables.

4) Registrar los datos en el grafico ( solo piezas defectivas y no “ # de defectos ).

5} Caicular NP *

NP = ( Total de defectivos en todas las muestras /# de muestras tomadas ).

6) Graficar los datos “np”yel “np promedio *.

7} Calcular los limites de control:

LSCwp=np+ 3 ¥ np * ( I—np/n)

LIC.,= np -3 Vap *(i-np/n)
DONDE:
{n) = Cantidad de piezas en la muestra individual.
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GRAFICAS C

Se utiliza una grifica “ ¢ * cuando se desea controlar ia cantidad de defectos en una
parte o unidad de ensamble.

El trabajo a desarrollar consiste en tomar la muestra, contar el # de defectos, anotar la
informacion y dibujar los puntos de 1a grafica.

Desarrollo:

1) Elaboracion del formato de registro.
2} Seleccion de la actividad a controlarse.

3} Determinacion del # de muestras, tamano de la muestra y la frecuencia del
muestreo. Generalmente el tamafio de la muestra sera igual a la unidad de
inspeccion que puede ser una tarjeta. un cojin, un mueble, un automovil o tan
solo  parte del carro ( toldo ), con una frecuencia, dependiendo el
comportamiento del proceso, comenzando con una muestra cada 15 minutos por
lo tanto el # de muestras dependera de la frecuencia del muestreo
( generalmente se toman 20 muestras ).

4) Registro de los datos en la grafica (nimero de defectos en la unidad de
inspeccion debajo de los principales defectos) .

3) Calcular la cantidad promedio de defectos del total de muestras:

C =(Sumatoria total del # de delectos / # de unidades de inspeccion examinadas ).

6) Determinar la escala para la grafica , graficar los datos y el promedio de
defectos en la unidad de inspeccion general,

7) Calcular los limites de controk

LSC:= C + 3V C

LICc= C€-34 ¢

[~1.]
——r
¢

9) Interpretarlos,
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CAPITULO IV

JUSTIFICACION DEL USO DE LOS GRAFICOS.

Un diagrama o grifico de contro! debe de ser acondicionado para usarse solo en
operaciones criticas en un proceso de produccion ¥y no para el control de cada una de las
caracteristicas de un producto. Deberin de tomarse en cuenta los costos de implantacién
y mantenimiento de los graficos, antes de pensar en su implantacion ¥ uso. Algunos
costos en los que se incurre al implantar graficos son:

& Costo por obtener. instalar y mantener equipos de medicién v ensayo.
# Costo hrs./hombre por toma de muestras.

* Costo por calculo de resultados graficar e interpretar ( traducidas en hombre
mégquina).

Con esto no se quiere desanimar a la no implantacién » porque seria como renunciar a la
creacion de la calidad. pero si se deben de estudiar las actividades en las cuales es
realmente factible el implantartos. tales actividades deberan ser:

* Aquellas que por naturaleza propia varian en un determinado tiempo y que dicha
variacion podria traducirse en pérdidas exageradas, si no se controla la
operacion.

4 Aquellas actividades que como resultado de lo que se mide son dimensiones,
que si no se controlan, el producto resultante no sera apropiado para el ensambie
continuo en linea ( ocasicnando cuellos de botella } por ende pérdidas
hrs./hombre y pérdidas en matenial,

Un diagrama apropiado para la actividad, bien analizado ¥ con una interpretacion
adecuada. proporcionara un excelente resultado traducido en:

Ahorros significativos.

Disminucion de rechazos internos.

Elevado nivel de calidad.

Una buena comunicacion interpersonal.

Urgulio de panicipar en ia elaboracion dei mismo.
Competitividad.

L B B IR R
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CAPITULO 1V

INTERPRETACION DE LOS GRAFICOS DF CONTROL

La interpretacion de los graficos de control, es el punto de importancia a descifrar en
cada uno de los procesos de produccion en los cuales se encuentren ubicados; cuando un
proceso es estable existiran puntos dentro de los limites que estaran en constante
oscilacion, esto se deberd a la variacion inherente del proceso. En cambio cuando los
puntos salen fuera de los limites de control, es indicacion de inestabilidad y de la
existencia de causas asignables que deberin de solucionarse por personal que se
encuentre en contacto directo con la elaboracién del producto ¥ por un representante
del sistema de calidad. o ambos en la formacién de los circulos de calidad, cuyo
objetivo es el de mantener el control y solucionar problemas de piso ( es conveniente
tomar opiniones y la panticipacion de los Operarios).

En |a linea de produccion ya que ellos estan en contacto diario con el producto y saben
distinguir cuando ef mismo esta siendo elaborado incorrectamente o correctamente.
Algunas interpresaciones de los puntos en las graficas de control son:

4 Cuando todos los puntos en la grafica de rangos y promedio estan dentro de los
limites de control, el proceso estd dentro de control estadistico, se debe de dejar
continuar la operacion.

L.S.C.

L.LC.

+ Puntos fuera del grafico de promedios fuera de los limites indica que el proceso
esta fuera de control estadistico e informa que no solo existe la variacion
inherente; hay que corregir el proceso debido a que algo en alguna parte ha
cambiado.

L.S.C.
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CAPITULO 1V

& Algunos puntos fuera de los limites de control en el grafico de rangos indicaran
que el proceso se ha desorganizadg,

4 Existencia de tendencias : Una serie de 7 puntos o més en orden creciente o
decreciente indican que el proceso es inestable Y que en algin momento se
presentara una causa asignable que hara que los puntos representativos de la
variacion salgan fuera de los limites de control.

4 Existencia de corridas: Una serie de 7 o mas puntos por debajo o encima del
promedio general indican que el proceso es inestable . la cual da avisos
significativos de que en algun momento la variacién sera mayor a los limites de
control.

La idea principal en los graficos de control es que la variacion no sea mayor a 1/3 de la
grafica y que este tercio se localice siempre en la parte central del grafico de una manera
simétrica, con esto lograremas que el C.P ( Capacidad de proceso ) y CPK
( Habilidad del proceso } sean los adecuados es decir 1 y 1.333.

Generalmente ante una inestabilidad en el grafico, las causas principales son causas
asignables, tales como :

4 Cambio de método de trabajo.

Cambio en operario de produceion.
Cambio de material.

Cambio de equipo de medicion y prueba.
Faila de maquina.

& Falia de capacitacion.

Cuando existan uno o dos puntos fuera de los limites de control se deberan de desechar
esos puntos, los limites de controi asi como los subgrupos que los representan. Se
calculardn nuevamente los limites con todos los datos restantes, ;Estan todos los puntos
del grafico dentro de los limites de control? Si la respuesta es afirmativa se procedera a
efectuar la grafica restante. si es negativa, se desecha toda la informacion ( debido a
causa asignable ) se corrigen fzllas, se toman nuevas muestras ¥ se vuelve a graficar
para conocer el estado del proceso.

Al efectuar el grafico X-R primero debera de graficarse el grafico de rangos si uno o
dos puntos estan fuera de control se actia como se menciono anteriormente , si la
respuesta es afirmativa se procede con el grafico X,

VENTAJAS Y OBJETIVOS DE LOS GRAFICOS DE
CONTROL

Sirve para determinar si un proceso *“x “ puede llenar las especificaciones.

Es util para establecer o cambiar procedimientos de inspeccion.

Nos comunica cuando tomar acciones.

Nos comunica cuando dejar ¢l proceso trabajar libremente.

Nos permite obtener informacion acerca de si se debe de seguir trabajando bajo

los instrucciones de fabricacion,

Nos proporciona informacién acerca del comportamiento del proceso.

Proporciona informacion acerca de cambios en el nivel de la calidad.

# Nos permite obtener un historico de los defectos mas comunes en un lapso de
tiempo.

& Nos permite conocer Ia tendencia de un defecto con respecto al tiempo.

& Su uso nos permite disminuir la inspeccion al 100 %.

110
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CAPITULO 1V

4.4.5.- DIAGRAMA DE DISPERSION

Es un grafico en cuya abcisa y ordenada se encuentran descritas algunas variables de
interés ( itamadas variable dependiente e independiente )} dicho grafico nos representa

el

grado de aproximacién y relacion entre dos variables, dando origen a

representaciones rectas o curvas, lineales o no lineales, que son corroboradas mediante
un analisis estadistico de correlacion cuya mejor representacion de la relacion entre
estas dos variables no ta proporciona un coeficiente denominado “de correlacion”.

Estas grificas o diagramas de dispersion son elaboradas con la finalidad de determinar
la posibie relacion entre 2 o mas variables que afectan la calidad de un producto,

Para la elaboracion de un diagrama de dispersion se deben de seguir ios siguientes

pasos;

1
2.
3

Seleccionar las variables a estudiar.

Registrar las variables en una hoja de registro.

Clasificarlas de acuerdo a su dependencia ( esto es conocer cual es la varniable
independiente y cual la dependiente ).

Pasar la informacién de la hoja de registro a un grifico bidimensional o
tridimensional ( si asi se requiere ).

Determinar mediante la visualizacion del grafico el tipo de figura geométrica de
la que se trate ( recta . parabola , hipérbola , exponencial ,circunferencia ) o
la no existencia de relacion.

Obtener la ecuacion representativa del fenomeno o actividad en estudio,

Calcular la relacion existente entre las variables a través de su coeficiente de
correlacion.

El coeficiente de correlacion debera ubicarse entre * 0 « y “I” entre mas cercano a la
unidad existira una mejor relacion entre ias variables en estudio.
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CAPITULO IV

VENTAJA DEL USO DE LOS DIAGRAMAS DE DISPERSION
Permiten predecir y proyectar resultados en base a la ecuacion que se determina.

Permite conocer de una forma rapida la posible relacion entre variables y su
tendencia, -

Permite obtener la ecuacion que rige la relacion entre las variables.

Rapida identificacion del comportamiento geométrico que guarda el problema.
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CAPITULO 1V

4.4.6.- HOJA DE COMPROBACION

Es un registro en el cual se anota y se analiza el desenvolvimiento de alguna
caracteristica en estudio en un lapso de tiempo cuyo fin es el de proporcionar
informacién por escrito del comportamiento de la caracteristica. Este tipo de registro
consta de dos partes;

+ ENCABEZADO: En donde se encontrara informacion relacionada a la
actividad en estudio. turno. fecha, nombre de quien elabora. especificaciones,
lote de produccian, etc.

% CUERPO: En ia cual se recolecta informacion de los resultados de! objetivo de
la investigacién.

VERIFICACION DE DEFECTOS

PRODUCTO: FECHA: TIPO DE DEF: CRITICO

MAQUINA: HRS.: RESPONSABLE:

TIPO; CHEQUEQ SUBTOTAL
A NN 7
B 111 3
C 11111111 8
D Y 6

TOTAL 24

PASOS PARA SU ELABORACION:
1. Seleccionar la caracteristica en estudio,

2. Determinar que datos son necesarios obtener.

3. Decidir el periodo en el que se van a tomar los datos.
4. Disefar tipo de hoja de comprobacion.

5. Tomar lecturas y registrarias.

6. Analizarlas e interpretarlas,

VENTAJAS DE SU USO

[T 1]

4 Sirven para verificar los defectos de “ x™ operacion.

4 Sirven para verificar la distribucion del proceso de produccion.

+ Facilita la recoleccion de datos.

4 Sirve para localizar los defectos en todas las etapas de la elaboracion de
un producto.

# Se puede tener como registro de calidad.

& Facilita constiulr graficas o diagramas.

& Sirve de base para comparar datos histéricos: antes contra despues al

realizar un proyecto de mejora.
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CAPITULO IV

4.4.7.- ESTRATIFICACION

Consiste en formar grupos o estratos. con las mismas caracteristicas, de una sola
maquina, de un solo operario, de un dia de produccion, de un solo proveedor, etc. de
entre un conjunto de caracteristicas diversas con la finalidad de poder organizar y
analizar las repercusiones de cada uno de los origenes y de esta forma actuar haciendo
uso de otras técnicas estadisticas..

Para efectuar la estratificacidn es necesario:

Definir la caracteristica en estudio ( primero por grupes y luego por estratos ),

Listar las posibles causas que originan la caracteristica de calidad en estudio
( esto se hace con el apoyo en los histogramas, diagramas de pareto, diagrama
causa- efecto ).

Analizar la informacion como medio de determinar acciones que nos conduzcan
a mejorar la calidad en todos los estratos y por ende la calidad de la
caracteristica analizada.

VENTAJAS DE SU USO

Nos ayuda a desgiosar de entre un conjunto , una serie de caracteristicas del
nismo tipo.

Nes ayuda a organizar.

Nos ayuda a visualizar con claridad el comportamiento de cada estrato y Su
contribucidn individual al problema general.
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CAPITULO IV

4.5.- CAPACIDAD DEL PROCESO (C.P.)

El término C.P. (Capacidad del proceso ) es asignado para describir 1a relacion que
guardan los limites de especificacion con respecto a la dispersion existente en los
procesos (+/- 3 §) Y se define como la habilidad de que los puntos en un grifico de
control ( tomado como referencia ) se encuentre la mayoria entre los limites de
especificacion. Este nimero se obticne comparando la dispersion del proceso contra el
rango de la especificacion y se expresa en términos de desviacién estandar Un CP de!
© mayor indica que la maquina o el proceso son capaces de producir partes con una
dispersién menor a la tolerancia.

La formula para efectuar el calculo del 1a capacidad del proceso es;

! CP=(LSE- LIE)/6S

DONDE:
| CP>1 PARA +-35
1 CP> 133 PARA +/- 48
1

Para efectuar un estudio de CP son necesarias algunas condiciones tales como:
Proceso estable.

Apoyarse en un grafico de control ( terminado ).

Mismos materiales de una sola corrida.

Operarios experimentados.

No ajustar el proceso durante el estudic.

Instrumentos de medicién adecuados y calibrados,

L B I Y

En este estudio las desviaciones de la media del proceso con respecto 2 la media de
especificacion no son reportadas por el indice CP y ademas podemos agregar que este
estudio es aplicado a datos resultantes de un grafico por variables { X-R).
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CAPITULO IV

4.6.- HABILIDAD DEL PROCESO (C.P.K))

Con este término se describe la relacion existente en la variacion entre ¢l promedio del
proceso y el promedio de la especificacion. Esta habilidad del proceso toma en cuenta el
centro del proceso con respecto a la tolerancia de la parte.

38

[ YI ]
P38
!

it T S —

)\ +
LSE-X/35 (X-LIEY3S

[
HABILIDAD DEL PROCESQ

L.a formula para determinaria es:

CPK= (LSE- X)/38 0 CPK= (X-LIE) / 3§

DONDE:

CPK = min. {( CPK, ; CPK;).

UnCPK min. <1 ; el proceso no es habil.

Un CPK min x> (1<x<1.33) ; proceso habil para +/- 35.
Un CPK min  X> 1,33 ; proceso habil para +/- 48,

Esta habilidad del proceso utiliza como base un grafico de control, llamese por variables
o por atributos y es aplicado solo si el proceso es estable de acuerdo a criterios de

graticos de control.
Las formulas para calcular el CPK ( habilidad del proceso ) en las graficas por atributos

(=8

GRAFICO C P NP
FORMULA c (i-p) (1-p}

CPK > 99.73% Para 3S
CPK > 99994 % para 48
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CAPITULO 1V

4.7.- SISTEMA POKA - YOKE

Es un sistema de prevencion de defectos ¥ que tiene la capacidad para reducir vy
eventualmente eliminar defectos, se basa en tres principios:
+ Inspeccion 100%.
4 Un sistema de retroalimentacion inmediata y accion tan pronto el defecto
ocurre,
+ Incorporacion de un check —list apropiada para la operacion.

CICLO DE PREVENCION DE ERRORES

1 4
l CHEQUEOY
ACCION RETROALIMENTACION
ERRORES 2 \ 3 DEFECTOS

Cuando suceden los errores, se deben de eliminar antes de convertirse en defectos.

DEFECTOS: Definimos al error como los resultados.
ERRORES: Son la causa de los resultados, al igual se define cuando cualquiera de las
condiciones necesarias para el proceso correcto, esta equivocado o ausente.

Casi todas las equivocaciones podrian evitarse si tomamos el tiempo para identificar
¢euando? y 4, por qué pasan? y utilizamos métodos y dispositivos POKA - YOKE
para protegemnos de ellas.
Un dispositivo poka — voke es simple y se usa para prevenir errores antes que estos
ocurran 6 detecten errores y defectos que han ocurrido, se basan en los tres principios
del sistema: ademas los podemos considerar como:

4+ Soluciones economicas a problemas.

4 Aplicaciones de enfoque especifico, desarrollados por los empleados.

Algunos ejemplos de estos dispositivos son:
Mo
TOllus dulad,

Plantiilas.
Contadores.

LB I 1]
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CAPITULO IV

Indicadores de condiciones criticas.
Topes, compuentas,

Sensores de dimension.

Sensores de marca de cojor.
Sensores de posicion.

Sensores de soldadura.

Alarmas.

Luces.

Termometros.

Times.

L B B B N R e

PASOS PARA IMPLANTAR UN SISTEMA POKA — YOKE

PASO1:

& Describa el defecto.
& Muestre la rasa de defectos.
4 Forme equipo para solucionar defectos,

PASO 1I:

Identifique los lugares donde;
& Se descubren los defectos.
# Se producen los defectos.

PASO ilL:
& Idemifique y analice el procedimiento e instruccion de fabricacidn de la

actividad donde se producen los defectos e identifique las desviaciones de la
actividad con respecto a la misma instruccion.

PASO V.

4 Investigue las causas de cada desviacidn , a través de preguntas sucesivas
(por qué? Hasta identificar la causa raiz del problema.

PASO V:




CAPITULO IV

4.8.- MEJORA CONTINUA

Esta basada en la idea de que todos 6 cada actividad debe estar sujeta a un cambio
progresivo y en la filosofia de que todos deben de cambiar dia a dia aunque sea un
poco. Se apoya en el cicio PHRA (Planear, Hacer, Revisar . ¥ Actuar ) sustentada bajo
el circulo de Deming (Disefio, produccion, ventas ¢ investigacion ) ireas en las cuales
se debera de trabajar con calidad para ser competitives y asi poder ofrecer ef producto
que ¢l cliente necesita para satisfacer sus necesidades. El ciclo de Deming es una de las
herramientas vitales del control de la calidad para asegurar el mejoramiento continuo.
Existe una interaccion entre el circulo de Demig y el ciclo PHRA, esto es:

RELACION CICLO PHRA Y CIRCULO DE DEMING

DISENO — [ PLANEAR El diseito del producto corresponde a la planificacion.
PRODUCCION —» | HACER Corresponde a fabricar ¢l producto disertado.
VENTAS REVISAR La cifra de ventas confirma ia satisfaccion del cliente,

INVESTIGACION | —p | ACTUAR —p | En caso de reclamo hay que actuar para mejorar.

CORREGIR
(ADM)

]

PLANEAR E
AabM)

REVISAR

HACER (INSPF)
(TRABAJADOR)

Este ciclo es el procedimiento general para efectuar las mejoras. Tan pronto como se
hace un mejoramiento se convertira en un estandar que sera refutado con nuevos planes
para mas mejoramientos.
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CAPITULO 1V

Una interpretacidn al ciclo es:

[ mwwsen |
[ 1

| ENTANDARIZACION | ANALISIS ]

L | MEJORA | ‘—‘]

# ADHERENCIA: En cualquier situacion de mejora COMENZAMOS Por Apegamos
a los procedimientos.

& ANALISIS: Analizamos lo que estamos haciendo y los resultados que
obtenemos.

& MEJORA: Basado en nuestro analisis tomamos una accion de mejora.

& ESTANDARIZAR: Estandarizamos las mejoras exitosas y continuamos con el
ciclo.
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CAPITULO 1V

4.9.-CAPACITACION

La capacitacion la definimos como la accion de proveer de conocimientos, adiestrar en
una area determinada a otra persona con la finalidad de que efectué exitosamente la
actividad que se le encomiende . Se debera de proporcionar capacitacion, siempre que el
trabajo y los conocimientos que el trabajador tenga del mismo no correspondan.

En’el proceso de la capacitacion se obtienen respuestas especificas ante estimulos
especificos. Existen 2 enfoque diferentes de la capacitacion:

En el primero es cuando el trabajo esti apoyado por la capacitacion; es decir los
operarios se encuentran en su area de trabajo con instrucciones de fabricacion detalladas
( de su actividad a desarrollar) y con la informacion necesaria para ahorrar calculos y
mejorar decisiones.

En la segunda el operador es realmente capacitado, memoriza la instruccion de
fabricacion v hace calculos de la informacion, En cualquiera de los dos casos el
objetivo es modificar el componamiento. E} proceso de la capacitacion se puede
requerir cuando :

& El trabajo varia: (si se usa un materia! diferente o si esta actividad es absorbida
por otra actividad ).

4 Cuando el trabajo no varia: el que varia es el trabajador; los cambios de
trabajador ocurren cuando:

-Una persona renuncia.
-Sale de vacaciones,

-Es ascendida.

-Es despedida.

-No se presenta a trabajar.

& Existencia de nuevo personal en la organizacién,
4 Disminucion de personal.

El proceso de la capacitacion se apoya en el de la comunicacion donde existe un
emisor, un mensaje v un receptor. En la capacitacian se debera de hacer uso del factor
visual como medio de transmision de mensajes, esto es haciendo uso de:

Transparencias.
[nstrucciones impresas.
Fotografias.

Flujo gramas ue
Dibujos.

= kb
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CAPITULO IV

Ejemplo: en el caso de que se quiera sueldar dos piezas . donde los puntos de sueldado
entre superficie es imponante, se le deberd de proporcionar al trabajador el dibujo
adecuado de las piezas a2 sueldar encerrando en circulos los puntos de soldado para
hacer mas fuerte el fin de la actividad.

{QUE SE DEBE DE TENER EN CUENTA AL EFECTUAR ESTE PROCESQO?

Para que €l proceso tenga éxito debemos de;

Aceprar que se lienen problemas de capacitacion.

Seleccionar 4rea o actividad en la cual se capacitara al personal.
Seleccionar a la persona idonea para efectuarla.

Seleccionar los medios para efectuaria,

Coemunicarnos con lenguaje sencillo v entendible.

La informacion que proporcionemos debera de ser especifica.
No recurrir a generalidades.

Usar fotografias o transparencias con colores lucidos y contrastantes.
Tener un conocimiento adecuado def tema a explicar.

Tener bastante tiempo para efectuar la capacitacién.

Que el trabajador quiera aprender y esté dispuesto ha hacerlo.
Contar con el material y equipo adecuado de capacitacién.

P EPEPrPPEErYErry

Recuerde :

& [amala capacitacion afecta primordialmente a la calidad.

& La capacitacion es el corazon de las mejoras en la calidad.

+ La capacitacion no apova al proceso de mejora de la calidad, si no que es el
proceso de mejora de la calidad.

4 La capacitacion debera de relacionarse con el negocio o actividad.

& Gran parte de las deficiencias se deben a pequefios detalles ( falta de
capacitacion ).
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CAPITULO IV

4.10.- COMUNICACION

La comunicacion se define como la transferencia de informacion del emisor al receptor,
cuando la informacion es entendida por el receptor. La comunicacion es el medio con el
cual se modifica la conducta, se efectia el cambio, se hace productiva la informacion y
se cumplen las metas. La comunicacion es necesaria para:

% Establecer y difundir las metas de una empresa.

% Desarrollar planes para su consecucion.

4 Dinigir, motivar y crear un clima en que las personas deseen contribuir.

PROCESO DE LA COMUNICACION

L EMISOR |—-D{ MENSAJE H RECEPTOR

4

Existen tres tipos de comunicacién:

COMUNICACION VERTICAL DESCENDENTE:
Se trata de una forma de comunicacion autoritaria que va de estratos superiores a

inferiores.

COMUNICACION VERTICAL ASCENDENTE:
Surge en niveles infedores y va hacia los superiores, se tiene la desventaja de

pérdida de parte del mensaje ya que Iz informacion es adecuada personalmente al ir
ascendiendo.

COMUNICACION CRUZADA:
Se da entre departamentos de la misma jerarquia y de jerarquias diversas, facilita el
trabajo en equipo. es directa, sirve para conjuntar esfuerzos tendiente a la consecucion

de objetivos organizacionales; este tipo de comunicacion puede ser verbal o escrita
( a través del usa de revistas, pizarrones informativos, etc ).

Para comunicar los pensamientos existen tres maneras ellas son:

VERBAL: En la comunicacion verbal. el proceso es llevado frente a frente, en ese
preciso momento se puede preguntar, aclarar dudas pero su inconveniente es la pérdida

del tiempo.
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CAPITULO 1V

ESCRITA: Es una comunicacion eficaz para que el emisor entienda y conserve el
mensaje del receptor con mayor facilidad, se apoya en transparencias, procedimientos,
instrucciones, al usarla se tiene la ventaja de poseer registros y evidencias,

MIMICA: Se fundamenta en las caracterizaciones fisicas, ademanes, expresiones
faciales que un individuo opte por reflejar como consecuencia de un mensaje o parte
del mismo.

BARRERAS DE LA COMUNICACION

Desconfianza, amenaza y temor.
Sobrecarga de informacién.
Mensajes mal expresados.

Falta de plantacion.

No escuchar atentamente.
Hablar demasiado.

" F ey

REQUERIMIENTOS PARA UNA ESTRATEGIA DE COMUNICACION

No deberan de existir secretos.

Debera de comunicarse la verdad.

Aquellos que mas la necesitan . mas la deberan de recibir.
La comunicacion debe de ser oportuna.

No sobrecomunicarse.

Estar preparado para diversas interpretaciones.

Debe de ser entretenida.

No debera de ser compleja.

L R I N SR
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CAPITULO 1V

4.11.- INFORMACION ACERCA DEL ESTADO DE
CALIDAD

Los datos por si solos no hacen mejoras. no corrigen fallas. Las fallas y mejoras se
harin tomando en cuenta los datos proporcionados por el departamento de servicio o
por los auditores internos de calidad ( proceso ).Por Io tanto es importante conocer:

+ Tipos de datos a recolectar, en funcion de la informacion,

+ Frecuencia (normalmente semanas. meses o dias ).

Para ello nos haremos algunas pregunias basicas como:

¢ Qué cuestiones es preciso responder?

¢Qué informacion es necesaria para responder a las cuestiones?
¢Qué datos son necesarios para desarrollar esta informacion?

Los datos recolectados deben de ser proporcionados con una constancia v una
periodicidad indicada. esto es; se debe de contar con una gran responsabilidad. Los
datos en general si no se les asocia con algo en especifico no dicen nada, por lo que se
sugiere que se asocien con el tiempo, # de unidades defectuosas en un lote de
produccion. # de unidades defectuosas en un dia de produccion, # de defectos de “x”
tipo en un dia, etc. Lo aceptable y justificable en la recoleccion de datos es la posible
solucion correctora, que puede ser apoyada en un sistema de cero defectos sustentado
en la técnica Poka-Yoke y en un estudio de 8 disciplinas, técnicas que son utilizadas en
la solucion de problemas en la calidad. Es aconsejable documentar la accién correctora
de 12l manera que pueda efectuarse el seguimiento con fines de asegurar que se tomo la
accion recomendada y que fue eficaz para reducir o eliminar el problema.

La toma de datos puede ser en proceso o como producto final { vendido) .Para el
primero se podrian recabar datos tales como:

a) Defectos mas comunes y sus frecuencias de aparicion en el proceso de
tabricacion (diarios), para comunicar a todos los interesados cual es la falla
numero “1” a la que tenemos que hacerle frente y resolverla.

b} Pérdidas en costo de material que quede deteriorado por resultado de defecto de
fabricacion, (semanal).

¢} Costo por reprocesos semanales ( hrs /hombre, hrs./mdquina, material ).

d) # De reprocesos semanales.

Y # De no conformidades cemanales fracuancia da anameian v enetng e menrran
¢f 7ot O CONIOMMICRCES semanales, frecuencia de apancidn ¥ COStos que mourran

en estas.
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CAPITULO 1V

Como producto final:

a) Call - Rate : { indice de llamadas por concepto de quejas ) que puede ser
determinado por el porcentaje de unidades totales producidas que da lugar a
quejas dentro de un periodo de garantia. Este porcentaje es calculado a partir de
la relacion de unidades sobre las que se recibieron las quejas en garantia
comparadas con el # de unidades en el mercado sobre las que la garantia es
valida.

b) Otro método es el de contar el nimero de llamadas en solicitud de servicio por
mil unidades vendidas y sobre las que la garantia es aun valida.

Esta informacion debera de ser presentada grificamente de tal manera que pueda ser
entendible en cualquier momento y por cualquier individuo perteneciente a la
organizacion,

NOTA: L a recoleccién y anilisis de estos datos se vers favorecida unicamente si
existe una mejora.
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INDUISTRIA HISPANIA

GRAFICO X-R

TAMANO DE
MUESTRA= 3pzas

FECHA:

TURNO:

TITULO DEL GRAFICO:

FRECUENCIA:
Cda /2 hys

ESPECIFICACION:
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1
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AUDITOR:
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CAPITULO v

INDUSTRIA HISPANIA GRAF[CO X-S m}g?}quOADE FECHA:
TURNO: TITULO DEL GRAFICO: FRECUENCIA: | ESPECIFICACION:
FECHA: : ] ? ' B ) AUDITOR:
HORA: ; o i ' R
ELABORO, | I L - | } DESY haz
T MUESTRA [~ C.P = (LSE-LIE) 6 DESY =
i } ] l | . R ) o o -
2 I ro i CPS (ISE-N) 1DESY
1 | T | —
2 ' i } i CPLO(N-LIE) 3 DESV-
< i T T T T e CPR =Min, (UPLCPS ) =
 MEDIA I : ' ! \' X=E x/k =
RANGO t | i | . |S=Esk=
GRAFICO X LINYTES DE CONTROL,
—_— N S sy o e T Wl el A ) o [1sC= X+@asrs)-
i | —
){ - — a4 ' | i —_ _
S bt Rl SCRC NEYR R [P AR S U S A Y M
T I - - oo ¥ LSI= X-(A}* S)=
GRAFICO § LIMITES DE CONTROL
o~ I STy o T -
L., { ‘ ‘[ % N LSC=R4* S=
| |
- -}» - - :——— _- — -_L—u ) :_-_ - I—uiu _— u _T ---- -— p— :I— - s -L LR R p— IL v LIC =40
!
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. L TAMANO DE FECHA:

INDEUSTRIA ANIA
USTRIA HISPANI GRAFICO P MmO

TURNO: TITULO DEL GRAFICO: FRECUENCIA: | ESPECIFICACION:
FECHA; 7 bl T I : AUDITOR:
HORA: ' [ { i LNA PZA DEFECTLOS.

— . ! * UNA PZA DEFECTUOSA
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7 TAMANODE _ |FECHA.

INDUSTIZIA HISPANIA GRAFICO NP MUESTRA
TURNO: TITULO DEL GRAFICO: FRECUENCIA: | ESPECIFICACION:

FECHA: o AUDITOR.

HORA o
ELABORO; PUEDE TENER L8O O niks
~MUESTRA 1 |2 I3 14 56 |7 |8 [5 |0 {11 {1z i3 16 |15 (16 |37 (15 (55 150 21 |22 [23 [24 |25 [ veFecTos

TAMANO ' —
RAYADO CP= (1. np)-
MANCHADO
TONQ INCTO. I
REPINTE | | T 1 :
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INCOMPLETA
PIOJIO

TOTAL NP = pzaspEFs# DE
PZAS. DEF MUESTRAS =

LIMITES DE CONTRHOL.

JLSC=np+3Vnp* (1 - gp)

g — -- - - -; -; LI ] I; l;' [ | — — ——
NP LIC=np-3np*(l-go)
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»
INDESTRIA HISPANIA H¥all UNIDAD DE FECHA:
HA INSPANIA _GRAFICO «C» INSPECCION:
TURNO: TITULO DEL GRAFICO: ESPECIFICACION:
_FEcia T T T 7T AUDITOR.
HORA: N o
* HNA PZA DEFECTLOSA

ELAB()RO PUEDE TENER UND O AMAS
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DEFECTOS INSP, = .
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1 -y v | ven | e _— e e e L — - -y B s e ) --_A;-_..—“:;ﬁ-q-' _l; L — —
(, — - =" J(uc=c-3v ¢
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PROPUESTA DE APLICACION

5.1 SITUACION DEL AREA SUJETA A ESTUDIO

En la actualidad en el departamento de perado se cuenta con 8 maquinas pegadoras, las
cuales tienen un proceso de trabajo parecido, con la excepcion de que no todas pueden
pegar el mismo tipo de caja, debido a la existencia de diferentes tipos de pegado que son
los siguientes:

¢ Pegado lineal.

¢ Pegado de fondo automatico.

* Pegado de cuatro esquinas,

¢ Pegado doble lineal.

e Pegado con interior,
El pegado lineal se puede efectuar practicamente en las 8 maquinas .el pegado de fondo
automatico se realiza Unicamente de la maquina 3 a la maquina 8, el pegado de las
cuatro esquinas solo lo puede trabajar la maquina 8 ( se necesita un dispositivo que solo
se puede adaptar a esa mdquina pevadora ) el dobie fineal se puede adaptar a las 8
maquinas . pero generalmente solo se hacen los arreglos de la maquina 3 en adelante .
el pegado con interior solo se trabaja en las maquinas | v2.
El tipo de control que se realiza en este departamento, al igual que en el resto de los
departamentos es muy simple e incompleto y estamos seguros que se puede
complementar y por consiguiente mejorar el control del proceso. Describimos el Gnico
formato con el que se cuenta actualmente en este departamento { Pegado ) para
monitorear el control del proceso.
El formato que observaremos se llama “Hoja de control de calidad de pegado .

IMPRESORA HISPANIA
HOJA DE CONTROL DE CALIDAD DE PEGADO

rden No Cliente:

aquina: Producto:

erador Inspector:

ra de

vision

jas en . . . . . . . . .
OKIMAL [OK|[MAL JOK [ MAL [OK[MAL | OK | MAL |OK | MaAL 0K [MaAL (0K | MAL |0k [ MaL

mador !

fp‘O. K | BAIO | OK B |OK B0 | 0K BUO 0K | BAJO | 0. BAIG | O.K | BAJO | O.K | BAIO | O.K | BAIO

goma

intador | oN joFF _{ox [orF [ox lovk [ox [oFF [on [oFF [ox [0FF [ON |OFF |Ox | OFF | ON | OFF
tada | ON [OFF |ON |OFF |ON |OFF |ON |OFF [ON |OFF | ON [OFF |ON |OFF 1 on |OFF o~ | orF

illa "ok OK oK 0.k 0K OK 0K oK OK
- ﬁ + - + - F+ - + - + - + . + . + - +

ma oK OK ox 0K 0.k oK oK O.K O.K

icada |- i+ R + . + - + - + - + . + - + - +

quete | O.K [MAL {OK[MAL (OK [ Mal 0K MAL [OK [MAL [0k | MaL oK | MaL [OK{MAL [0k [3AL

tidad: Despeje de linea

[ paquete T 7 _—

- corrugado ———— Hora: ______ Jefe de pegado Jefe de calidad
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Este formato al igual que los de las otras dreas se deben de actualizar e imptementar
algunos otros debido a;

Que no se encuentran entrelazados mutuamente,

¢ Informacidn incompleta,

* No se les puede dar un seguimiento en caso de la existencia de producto
defectuoso.

* La necesidad de contar con documentacion adecuada a cada area de trabajo y
cada actividad a desempefiar; informacion que puede tener una doble utilidad: el
cumplimiento con evidencias del sistema de calidad de la organizacion y como
documentaci6n historica para evaluar futuros problemas.

* La inexistencia de graficos de control para monitorear el proceso.

* La inexistencia de técnicas estadisticas para el registro, analisis y solucion de
problemas {Diagrama de pareto, hoja de verificacién, histograma, etc ).

* Lainexistencia de programas de capacitacion laboral en piso.

* lLa inexistencia de ninguna documentacién o registro que defina
responsabilidades e identifique al producto no conforme.

* No saber que hacer con el producto defectuoso ( responsabilidades, acciones,
fechas compromiso etc).

¢ E! aumento del nimero de defectos en esta area sin que halla un limite
establecido por el propio proceso ( cuando realmente sea capaz).

Es por eso que nuestra area sujeta a estudio va a ser el departamento de pegado, no
descartando que se podria proponer casi la misma documentacion para las demas areas,
pero en este caso tomaremos este departamento con el objetivo de incrementar el
control del proceso y por ende la calidad de nuestro producto.

Nuestro proceso productivo se encuentra representado y resumido en el siguiente
cursograma sinoptico:
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PROPUESTA DE APLICACION

CURSOGRAMA SINOPTICO DEL AREA DE
PEGADO

CAJAS TROQUELADAS

Inspeccion de cajillas y
colocacion en charola .

Vertficacion de codigo
binarig
Predoblado de solapa .

4
Raspado de solapa de
pegue.

Predoblado de solapas.

Pegamento trasparente

@T@

Aplicacién de goma.

5
l

Pegado de solapa e inspeccion.

(H)

1 ) Doblado de solapas,

& ) Contado de cajillas.

O_

3

~ Separado e inspeceion de
4 Cajetillas.

Enfajillado de cajetiltas.

Caja carton corrugado
Embalaje de fajillas.

52662

NOTA: Las actividades que aparccen en negrillas son consideradas actividades criticas. por lo lanto s¢
debe poner especial atencidn ¢n dichas actividades . tralzr de monitoriarlas v controlarias,
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5.2 PROPUESTA DE APLICACION

Nuestro objetivo principal que proponemos y que es tema de nuestra tesis profesionat
es “ El control del proceso productivo, aplicado a cualquiera de las areas de la industria
Hispania fundamentado en la normativa 1SO 9000 “ El area de nuestro interés es el
departamento de pegado. debido al gran aumento de producio defectuoso en las tltimas
fechas. Basindonos en el modelo de mejora continua este es nuestro analisis-

TITULO:

CONTROL DFL PROCESQ PRODUCTIVO EN EL DEPARTAMENTQ DE
PEGADO FUNDAMENTADO EN LA NORMATIVA_ISO 9000

OBIJETIVO:

Controlar el proceso productivo en el departamento de pegado con la finalidad de
disminuir rechazos e insatisfacciones en el producto elaborado.

BENEFICIOS DEL PROYECTO:

= Disminucion de producto defectuoso originado en el departamento de pegado.

= Involucramiento de todo el personal en el control del proceso productivo.

— Organizacion de las actividades del personal mediante el ajuste a documentos
bien establecidos.

~ Ahorro en costos.

NUESTRAS EXPECTATIVAS:

— Disminucion de rechazo de producto en este departamento.

~ Homogenizacion v concientizacion de ideas acerca de la calidad.

— Aumento del interés de los empleados en colaborar en la elaboracion de un
producto de calidad, fundamentado en la capacitacion y comunicacion.

— Control del proceso productivo del departamento de pegado.
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EVALUACION DE LA SITUACION ACTUAL.:

= No se cuenta con la implantacion de ninguna técnica de control { llamese grafica
de precontrol o grafico de control ) en el departamento.

= No se tienen registros suficientes que recaben informacién del comporiamiento
del proceso productivo. X

— Ausencia de procedimientos de calidad que rijan €l actuar del personal en el
desarrollo de sus actividades.

— Cuando existe producto * no conforme o scrap “ | no existen registros ni
documentos en los cuales se registre. analicen | se de seguimiento y se plasmen
soluciones; que de alguna manera sirvan como referencias futuras,

— No se cuenta con ningin sistema de identificacion del estado que guardan los
materiales a lo largo del proceso.

— No se cuenta con documentacion que avale la capacitacion continua del personal
en cada actividad a realizar.

- Eltipo y cantidad de defectos en esta area productiva en un lapso de | semana es
cCoOmo sigue;

D.-RECOLECCION DE DATOS:

VERIFICACION DE DEFECTOS
PRODUCTO: Caja Plegadiza FECHA: 16- TIPO DE DEF: Generales

. 24/ Agosto
MAQUINA: HRS.:8-4 pm. RESPONSABLE: Mauricio Ortiz
1.24y5
TIPO: MAQ 1] MAQ2 [MAQ 4 MAQ 5 | TOTAL
Cajas con punto de goma i1 9 17 14 51
Cajas pegadas 3 0 2 0 5
Cajas descuadradas 2 1 11 il 25
Cajas rotas -6 10 4 38 28
Cajas con talta de goma 12 5 B 11 36
Cajas talladas 2 6 2 1 21
Cajas transportadas 0 0 0 0 0
TOTAL 40 31 44 55 166
NUTA: Los derectos v frocuencias que fucion plusiadas son Jatos reales pernccicnics &) funcienamicnts de 4

NLIWIEES en una semand,
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De la informacion descrita anteriormente se podra observar que en la semana que
comprenden los dias de produccién 16/17/21/23/24 de agosto del 2000 (nicamente en la
maquina “4” se hallaron 44 defectos traducidos en el desperdicio de 44 cajillas. Si se
cuantifica este desperdicio a través de! tiempo y extendiéndolo a todas las maquinas;,
hallaremos que existen pérdidas que si bien no se pueden evitar. cuando menos lo que se
debe de hacer es cjercer un control en el proceso y por ende en el producto a elaborar.

Observemos graficamente los defectos existentes en la linea de produccion y su
contribucidn de cada uno de ellos al defecto general ** errores .

11).- ORDENAMIENTO ¥ ANALISIS DE DATOS:

DEFECTO FRECUENCIA | FACUM. FREC. ACUM.

1.- Punto de goma 51 5t 30.70%
2.- Cajas falta de goma 36 87 54.40%
13.- Cajas rotas 28 115 69.20%
4.- Cajas descuadradas 25 140 84.30%
5.- Cajas talladas - 21 161 96.90%
6.- Cajas pegadas entre si 5 166 100%

7.- Cajas transportadas 0 0 0
[Total 166 166 100%

[11.- GRAFICAMIENTO:

FRECUENCIA
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IV).- ANALISIS:

VITALES 0% -80% ocoomemeeme e 80%,
IMPORTANTES - 80% - 95% mmmeemmemeeeeee |59
TRIVIALES 95% - J100% ~ccmremmeeee e 5%

Del grafico podemos apreciar que los defectos que mayor actividades o de mayor
frecuencia se presentan en el proceso de pegado son:

= Punto de goma ==-secececocmmmmea 30.7%
— Falta de goma 23.7%
- Cajas rotas 14.8%

En general tanto vitales, importantes vy triviales forman parte y son origen de lo que
denominamos la no existencia de un control de procesos, ni ordenamiento de funciones
vy desconocimiento de las actividades a desarrollar,

DIAGNOSTICO DE LAS CAUSAS:

Aplicaremos el diagrama de Ishikawa para determinar el origen del producto defectuoso
que obienemos en nuestra area sujeta a estudio.
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DIAGRAMA DE ISHIKAWA DEL PROCESO DE PEGADO

| MANO DE OBRA |

Miwenaa e aute inspeccidn

Aptitud hacia o
trahaju

Responsahilidad

Falta de eapacitacion

Deareza del operario

Faha de connmicacion

[ mEToDO R

Inspecrion deficiome

Ausencia de repisiron

Eatta de grificos de

comdrol

Instruccion de
fabricacién madecuads

Falta de procedimientos

Ausencia de prucha de
] L adesibilidad
€ onformismeo Mala aplicacion dvl i

mdtndn

Excecividad de goma
an reviriole

Faka raspado a solapa

Cartén humeda
Perameaite mmadevuado

lixowso de tinta on

Augosia de goma ¢n
eeUipienle

MATERIAL

Excesiva comicate de aire
Equipo de aplicacion
de poma inadevuindn
Exewivo calor
Rodillows sucivs
Rodilbos crisgtalizadis

Fahz de equino prucha

MEDIO AMBIENTE MAQUINARIA
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De nuestro diagrama de Ishikawa podemos deducir que los factores que afectan la
calidad de nuestro producto elaborado en el area de pegado son:

Falta de capacitacion del operario de produccion.

Instruccion de fabricacion incompleta .

Inexistencia de métodos que responsabilicen al personal y le den un panorama
en ¢l flujo de las actividades generales que se rigen en la calidad.

Inexistencia de graficos de control en operaciones criticas del proceso.

Falta de inspeccion y auto inspeccidn en el proceso.

Omision de la prueba de adhesibilidad a la cajilla en proceso de elaboracion.
Planes de muestreo inadecuados al proceso y exigencias del cliente.

PROPUESTA DE MEJORA:

Para disminuir y mantener el % defectivo dentro de niveles permisibles se proponen 4
estrategias { dos métodos técnicos y dos administrativos ).

s

Elaboracién de procedimientos de calidad que afecten directamente el control
del proceso productivo e introduccion del empleado al proceso.

Capacitar al personal acerca del proceso de pegado de cajillas, producto final en
general y caracteristicas de calidad de importancia en nuestro producto,
tundamentando esta idea en un procedimiento de calidad.

Elaboracion e implantacion del grafico de control ideal para la caracteristica a
controlar.

Proponer un método con el cual se pueda verificar de forma fisica la adherencia
del pegamento ( goma ) con las cajetillas.

A continuacion se describe de una manera mas explicita las ideas y propuesta misma.
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No podemos dejar a un lade Ia capacitacion, cuando es un factor clave que afecta la
~ calidad. No podemos dejar 2 un lado las inspecciones cuando es la Gnica manera de
descubrir las imperfecciones. Pero aun no podremos dejar fuera los graficos de control
porque con ellos se prevé v controlan los procesos, un pilar en el cual se apoya la
calidad de los productos. El otro pilar es la normativa 1SO 9000 que mediante ia
elaboracion de procedimientos documentados ( registros) y hojas de instruccion de las
operaciones definen la manera de efectuar alguna actividad y las responsabilidades de
cada individuo que interviene en una organizacion como medio organizativo y de
direccion hacia la elaboracion de la calidad.

Como se podran dar cuenta se estan proponiendo dos métodos que parecen diferentes y
que en realidad ambos van encaminados a la consecucién de un objetivo “CALIDAD *
haciendo uso del monitoreo de procesos y el de la administracién del mismo proceso a
través de la documnentacion .

PROPUESTAS ADMINISTRATIVAS

Lo haremos tal y como lo mencionamos , describimos y plasmamos la informacién en
nuestros objetivos y teoria. Con la ayuda de la elaboracion de procedimientos de calidad
correctamente documentados con los registros v documentos necesarios que de una
forma breve v sencilla nos explican e tmplican en las actividades a ejecutar en forma
general. Estos procedimientos de calidad que forman parte del sistema de calidad y del
manual de procedimientos son nobles, en el sentido de que son aplicables a cuaiquier
area productiva ( Dep. de Pegado ) o en forma general sin ningiin problema.

Nuestras propuestas son:

* Proponemos un procedimiento el cual avala el proceso de capacitacion para
personal de nuevo ingreso o que ha sido reubicado en alguna otra operacion.
Designando responsabilidades y asegurando el contar con evidencias de
capacitacion.

iRecuerde! *“ Hombre capacitado vale por dos *

* Proponemos un procedimiento el cual no existe aun en Industria Hispania, que
es el de ™ controi de producto no conforme “; adecuadamente documentado, con
hojas de identificacion de producto no conforme y un reporie de producio no
conforme los cuales. se conjugan para dar paso a la identificacién, estado y
acciones correctivas tomadas en cada inconformidad; como medio de contar
con:
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Archivos e informacidn historica para prevenir futuros rechazos de producto y
como medio de evidencias de nuestro sistema de calidad.

Proponemos un plan de inspeccion con bases solidas y fundamentadas para la
inspeccion de nuestro proceso a traveés de 3 tipos de inspeccion:

Inspeccion de primera pieza: Con el objetivo de conocer inmediatamente si las
partes del componente son las adecuadas v si cumple con las especificaciones
( visuales ).

Verificacion por maquina o automatica : Conocida como un dispositive poka-
yoke a prueba de error (verificador de codigo de barras y contador de cajas )
cuyo objetivo es la de prevencion de errores humanos y st han sucedido de
manera automatica son separadas de la linea de produccién.

Inspeccidn patrulla; la dirgiremos mediante la aplicacion del check- list u hoja
de chequeo cuyo objetivo es la de asegurarse que €l producto en linea sea
adecuadamente procesado ( cumpliendo con especificaciones ) a lo fargo de
la linea de produccion y en cuanto un defecto ocurra efectuar las acciones
pertinentes,

Aunada a estos tipos de inspecciones se propone la auto inspeccion ; necesaria
para crear una cultura de responsabilidad- calidad y con la intencion de que cada
individuo en cada fase del proceso vea a la persona siguiente como su cliente.
Un cliente al que realmente tendra que satisfacer o de lo contrario su producto fe
sera sacado de la linea de produccién o lo tendri que repara inmediatamente
para eliminar la falla .

Para la inspeccion de producto final y material instalado ( listo para liberar en
proceso ) proponemos un plan basado en el muestreo de aceptacion a traves del
uso v adecuacion de las tablas Militar y Estandar 105-D , en el tipo de
ingneccidn normal v nivel de inspeccion 11, aumentandn o disminuyendo la
severidad de este muestreo ( tipo ajustado o reducido ) segun el estado que
guarden los lotes a liberar.
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PROPUESTAS TECNICAS

* Come estamos interesados en monitorear el proceso { pegado ) v en conocer el
tipo y cantidad de defectos que ocurren durante el tiraje de un determinado
cliente;, proponemos el uso del grafico de control por atributos “¢”. Tomando
como unidad de inspeccion 20 cajas individuales con una frecuencia de | hrs. de
tal manera que si existiese producto defectuoso entre toma vy registro de datos, la
cantidad defectuosa no sea exagerada y resulte en pérdidas economicas grandes .

{RECUERDE! Las cajas con defectos son irreparables en este proceso.

El grafico serd llevado a cabo y mantenido a lo largo de todo el proceso productivo en
cada maquina ( pegadora ) y este se ubicara al final de maguina y como responsable del
registro de los datos la persona ( operario ) siguiente a la salida de la caja de la
separadora de cantidades. No importa que se cambie el tipo de tirgje, la esencia es la
misma.

JCONTROLAR!,

Para ello proponemos los formatos del grafico que aparecen documentados bajo el
procedimiento de calidad ** Técnicas Estadisticas “

Las ventaias al proponer este tipo de grifico_de control “c” a este proceso

{pegado ) son:

I. Nos comunica de forma rapida y efectiva el momento para efectuar ajustes en
Nuestro proceso preductivo ( ver seccion de interpretacion de graficos de
control) y de esta manera prevenir niveles superiores de producto defectuoso a
nuestros limites guias o historicos.

-2

Me permite conocer individualmente el tipo de defecto con mayor frecuencia.

Conociendo el tipo de defecto de mayor frecuencia en el transcurso de “x”
periodo de tiempo. se podran tomar acciones correctivas inmediatamente sobre
las operaciones que dan origen a tal defecto.

[o¥]

4. Permite monitorear propiamente ( unicamente ) ¢l proceso de pegado; esto es | el
conocer los defectos propios del proceso.

3. Con los datos proporcionados podré calcular el indice de calidad del irea de
pegado.

6. Dar a conocer o comunicar en forma grafica ¢ tipo de defecto con mayor
frecuencia semanalmente a través del diagrama de pareto.
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¢ Se propone la medicidn de la caracteristica critica ( esencia del proceso de
pegado ) adhesibilidad del pegamento en las cajillas. Para ello se tendra que
adquinir un equipo o instrumento de medicion denominado Dinamometro “
que junto al equipamiento de un dispositivo especial de sujecion apropiado al
mismo . se facilitara de alguna manera la ejecucion de la prueba fisica.
Realmente lo que medira este equipo es la fuerza que soporta en ( Kg. fuerza. )
por cm® las cajillas previamente pegadas antes de reventarse ( por lo tanto se
trata de una prueba destructiva ) . Es claro que no se cuenta con una
especificacidn en esta prueba porque todos Iz han omitido pero sin embargo esta
especificacidn puede ser determinada y ajustada al proceso a través de la
recoleccion de muestras  { cuando el pegado sea constante Yy se considere que
s¢ encuentra en optimas condiciones ) y analisis estadisticos. Seria en
este punto la introduccion de un grafico de control por variables “x-r v, se
opta por este tipo de grafico debido a que se trata de medir , registrar y analizar
una variable con respecto al tiempo ( resistencia del pegado ) los datos deberdn
de ser recolectados y plasmados con una frecuencia de 3 pzas./ cada 2hrs (
obsérvese el grafico propuesto en seccion de registros ) .

De csta forma se tendra un mayor control { debido al constante monitoreo de esta
actividad critica por parte del inspector de calidad y operario de produccion )  sobre
uno de los defectos que mayor frecuencia de veces se presenta en este departamento
como lo es la falta de goma ( pegamento ) y el exceso de la misma.

* Por ultimo como medio de cuantificar la calidad de salida de nuestro
producto se propone el representarle a través de un indice de calidad
correspondiente,

iNDICE DE CALIDAD

Un indice de calidad es un nimero que nos indica el grado de calidad que se obtendra
en una escala det 1 % al 100% , representando en porcentaje.. El indice de calidad
propuesto para el drea de pegado se determinard semanalmente de la siguiente manera:

INDICE DE CALIDAD PROCESO = # DE PZAS. DEFECTIVAS SEMANALES

# DE PIEZAS INSPECCIONADAS SEMANALES

Cuaniv menur sea el indice de calidad {

nugsire producto €n proceso.

argentaie defectuoso ) meior sera la calidad de
crgentaje defectupsn ) melor se d

n
v
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Como se puede apreciar cada uno de estos puntos se interrelacionan e influyen en el
control del proceso productivo de una manera técnica { Técnicas estadisticas ) y de una
manera  administrativa ( Procedimientos ), todo ello bajo el pilar de las normas 1SO
9000.

A continuacién pasamos, de lo hablado a o plasmadoe:
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5.3: DETERMINACION DEL AQL
"EN LOS PLANES DE MUESTREO
PROPUESTOS
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DETERMINACION DEL AOL, UTIL PARA LA SELECCION DE
NUESTRO PLAN DE INSPECCION A TRAVES DE TABLAS
MILITAR Y ESTANDAR105-D

En este nuestro caso practico es necesario determinar un plan de muestreo para nuestro
producto instalado y para nuestro producto finat en la correspondiente area de pegado
de la Industria Hispania. Utilizaremos el método de militar y estandar 105-d, por
considerarse un método que nos ofrece varios planes de muestreo, porcentajes
defectuosos y niveles de inspeccion. Este método es un método de muestreo de
aceptacion por atributos en donde se aceptard o rechazard un lote de produccion
dependiendo de que el nimero de defectos en el mismo lote sea inferior o igual a un
nimero de aceptacion, tomando como base un tamafio de muestra yun AQL,

El' AQL. se define como el nimero de defectos en 100 unidades; este generalmente es
proporcionado ( en la especificacion del cliente; ver anexo [ ) cuando se hacen tratos
entre productores y consumidores; el consumidor le proporciona al productor el maximo
numero de defectos que el puede aceptar en un lote producido. O de otra forma este se
puede determinar a través del uso de una curva caracteristica de operacién o curva
“OC” . en donde se podran ver los siguientes puntos:

GRAFICO "OC"

120
100
80

—&— P({A)

50 ——pla)
40 '
20 :
H

P(A)

1 2 3 4 E [ )
) E7] 9% %0 =0 10 D |
| P —— 18 19 21 3 1 [E] !

pia)

Por lo que podemos decir que un plan esti definido especificamente cuando se han
especificado los valores (p’) porcentaje defectuoso en los puntos Alfa ( « )y Beta ().
Siendo:

Alfa( a)=95%en la P(A).

Beta( B)=10%enlaP{A)

Losplanes ( p”) se llaman planes AQL ; por lo tanto -

AQL=p’(a)
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Esto quiere decir que el AQL buscado . broporcionéndose como antecedentes:

Alfa{ a).elpunto Pl = Porcentaje defectuoso.

Beta ( B ). el punto P2 = Porcentaje defectuoso.

Serd determinado al encontrar un plan de muestreo que nos de las bases para la
elaboracion de la curva “oc¢ “ del mismo plan, de tal marera que esta misma curva le sea
asignada a la probabilidad del 95 % ( probabilidad de aceptacion del 95% con un riesyo
de rechazo del 5 % hacia el productor ) una cantidad o porcentaje defectuoso p’(a) que
sera el equivalente al AQL que respalde los planes de muestreo que se hagan ,
dependiendo del tamafio del lote y el nivel de inspeccion, esto es:

La asignacion de p’(a) al P{A)95% = ALFA (a } = AQL
Supongamos que se llega a un arreglo entre cliente y proveedor de que solo se aceptaran
lotes con el 25 defectuoso el 95% de las veces y el cliente le comunica al proveedor
que rechazara lotes con el 4% defectuoso el 90% de las veces. ¢Calcilese el AQL en el

que ambos estan de acuerdo en aceprar lotes con cierta cantidad defectuosa?
Lo ideal seria aceptar lotes 100% sin defectos pero esto no es posible debido al
encarecimiento de costo de inspeccion, produccion etc.
El acuerdo que llega cliente y productor es:
P1=2% Alfa (a )=95%

P2 =4% Beta ( B )=90%

1).-Determinando la constante R del acuerdo:
R=np2/npl =004/ 002=2= (media de “R™)

La “n ™ se elimina porque se desea encontrar un plan con “n” en tamafio de muestra que
cumpla fas mismas exigencias .

2).- Haciendo uso de la tabla de probabilidad acumulada de Poisson, de Ias
probabilidades de aceptacion y variando los nimeros de aceptacion, hallaremos un valor
cercano o igual a la constante “R” .

R =P(A) del p2 / P(A)del pl =0.10/0.95
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C R= MEDIA= np

0 230/0.051 = 45.0

| 3.80/035=  10.95

2 530081 = 650

3 6.61/136= 438

3 799197 = 405

10 25

E 312

16 2.07
—> 17 2.02

18 198

Por lo tanto :
C = 17 = CRITERIO DE ACEPTACION
3).- Determinando el tamafio de la muestra en el punto de riego del productor :

(Auxiliandonos en las tablas. entrando con los datos encontrar una P(A) del 95 % o
aproximada con una “C™ = 17 para hallar “Media ‘).

Deia formula Media = n* p, tenemos que:
La media buscada o valor “np “es: 11.633

nl =11.633/0.02 = 581.65
Tamafio de muestra untversal en el riesgo del fabricante.

4).- Determinando el tamafic  de la muestra en el punto del nesgo del consumidor:

* P (AlenBeta(P ) =0.10
s C=17
s nl= ;7

Por tablas para una P{A) = 0.10 y C =17 encontramos que le corresponde una media de
© 23606

Por lo tanto-
n2 = 23.606 /0.04 =590.15
Tamafio de muestra universal en el riesgo del consumidor.
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5} - Promediando el tamafio de las dos muestras ( para obtener una muestra
representativa de las dos exigencias ):

n =nl+ n2 /2 =58165 +590.15 /2 = 5850 aproximadamente = 586

Por lo tanto nuestro plan de muestreo disefiado para las exigencias iniciales es:
N =586 C=17

*FABRICANTE : 2% defectuoso con probabilidad de aceptacion del 95 %

*CONSUMIDOR: 4% defectuoso con probabilidad de rechazo del 90 %

0).-Efectuando la curva “OC™ para determinar los puntos de la misma vy asi mismo
asignar un porcentaje p’(a) a la probabilidad de aceptacion P (A ) = Alfa (a )

1.2
1
-~ 08
<06
%04
02
0 il —
1 2 3 I 4 5 6
——p 0.016 00198 0ot | qO03 0.04 0.043
— () 0.99 0.95 09 | 05 0.1 ' 0.05
P (a) ]
N p np P(A)
586 0.016 2.616 0.99
586 0.0198 11,633 0.95
586 0.021 12.822 0.90
586 0.030 17.668 0.50
586 0.040 23.606 0.10
586 0.043 25.500 0.05

Como resultado tendremos que para P(A) = Alfa = 0.95 le correspondera una p’(a) de
1.98 %: esto es un AQL aproximado del 2% que es el representativo para las
exigencias pactadas entre productor v consumidor y que podra ser utilizado para el
muesireo de cualquier tamafio de lote a través del uso del Militar y Estandar 105 D
comenzando en el nivel Il de inspeccion v un tipo de inspeccién Normal.
AQL =2%

Prosiguiendo con las suposiciones referenciadas al comienzo por el productor y
consumidor el AQL = 2% sera el utilizado a lo largo de todos nuestros procesos
productivos;

s [mpresion.

e Troguelado.

s Peuado.
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5.4 Y 5.5: APLICACION DE LOS
PROCEDIMIENTOS E
INSTRUCCCIONES DE CALIDAD
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INDUSTRIA
HOJA | DE 4
HISPANIA PROCEDIM IENTO VIGENTE A PARTIR DE:
AREA O DEP: IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD |..
GENERAL DEL PRODUCTO CLAVE: [H-PO-ASC-001

IH-PO-ASC-001

IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD DEL

PRODUCTO

ELABORO:
Adnriin Nodez

JEFE INMEDIATO:
Mauricio

GERENCI1A GENERAL:
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INDUSTRIA HOJA 2 DE 4
HISPANIA PROCEDIMIENTO VIGENTE A PARTIR DE:
AREA 0O DEP; IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD
GENERAL DEL PRODUCTO CLAVE: TH-PO-ASC01
.- OBJETIVO:

Proveer de los medios necesarios para la identificacion de los materiales en
almacén y /o proceso . asi como de su correlacion , registro -existencia reaf.

IL- DEFINICION: :
12 NC: Ciave individual de registro de materiales.
I NC : Folio de liberacion del area de impresion.

T NC : Folio de liberacion del area de troquelado.
P NC : Folio de fiberacién del area de pegado.

lil.- RESPONSABILIDADES:

DE LA GERENCIA DE PRODUCCION:
Proporcionar la clave individual de registro de cada componente, matena prima y/o producto final.

DEL SUPERVISOR DE PRODUCCION:
Instruir al operario de produccion sobre el conocimiento e identificacion del subensamble o

producto terminado con el nombre y clave apropiada .
DEL INSPECTOR DE CALIDAD:

La identificacion del material liberado y/o rechazado, asi como de su registro correspondiente a
través de la asignacion de un folio consecutivo en cada drea,

V.- DESARROLLO:

ELABORO: . JEFE INMEDIATO: GEKENCIA GENEKAL:
ADRIAN NUNEZ MAURICIO
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INDUSTRIA
HISPANIA PROCEDIMIENTO HOJA 3 DE 4
AREA O DEP: IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD DEL
GENERAL PRODUCTO CLAVE: 1H-PO-ASC-401
H DIAGRAMA DE .
ACT. FLUJO DESCRIPCION RESPONSABLE REF

Cuando el subensamble o
l.- producto  terminado  de
cada drea haya sido
tinalizade. El  operario
llenara la  informacién
requerida en la etiqueta de RE -A
identificacion de material y OPERARIO RE-B
asignara  esta al lote,
subensamble o  pallet
terminado, En el caso de
lotes o pallets con faltantes
se le debera de asignar la
hoja de materta! detenido.

El inspector de calidad en
2.- turmo verificard la calidad INSPECTOR
del lote y / o pallet.

3- Si el pallet o lote cumple
con los requerimientos del
plan de inspeccidn o check
list; el material s

v identificado y reuistrado.
Para elio se le asignard un
NO |folio que deberd de RE-C
aparecer en la hoja de|] [NSPECTOR RE-D

liberacion y el registro.
Si el materal no cumple,
se segrega. sé identifica v

Si se procede conforme al
procedimiento HI-001-
4.13.
1. El inspector debera de
mantener bajo su custodia INSPECTOR RE-E
- los  registros  de o
é comportamientos del
proceso.

fin
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INDUSTRIA
HOJA4 DE 4
HISPANIA PROCED]MIENTO VIGENTE A PARTIR DE:
AREA O DEP: IDENTIFICACION Y TRAZARILIDAD _
GENERAL DEL PRODUCTO CLAVE:  IH-PO-ASC-01

1V.- REFERENCIAS:

2.

1.- IH-PO-ASC-001 Procedimiento para el control de praceso,
IH-PO-ASC-005 Procedimienta para el control de productono  conforme,
3.- IH-PO-ASC-004 Procedimiento para el estado de inspeccion y prueba.

ANEXOS: |- RE-A Etiqueta de identificacion de materiales,
2.- RE-B Hoja de material detenido.

3.- RE-C Hoja de liberacion del producto.

4.- RE-D Hoja de material rechazado.

ELABORO:
ADRIAN NUNEZ

JEFE INMEDIATO:
MAURICIO

GERENCIA GENERAL:
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HISPANIA PROCED]M]ENTO VIGENTE A PARTIR DE:
AREA O DEP: !
GENERAL CONTROL DE PROCESO CLAVE: IH-PO-ASC-H2

IH-PO-ASC-002
CONTROL DE PROCESO

ELABORO: JEFE INMEDIATO: GCERENCIA GENERAL.
ADRIAN NUNEZ MAURICIO
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INDUSTRIA o ks
2 5
HISPANIA PROCED]M[ENTO V[GENTEAA PARTIR DE:
AREA O DEP: .
GENERAL CONTROL. DE PROCESO CLAVE: IH-PO-ASC-002

L- OBJETIVO:

Contar con la metodolosia necesaria en el proceso productivo con la finalidad de  que todos los
implicados en la produccidén conozcan sus responsabilidades v la secuencia de actividades, durante
¢l desarrollo del producto, con fines organizativos y de obtencion de un producto constante en
cuanto a calidad se refiere.

IL.- DEFINICION:

CONTROL DE PROCESO: Conjunto de actividades organizativas y de control aplicables durante
la elaboracion de un producto con miras a la homogeneidad del mismo.

I11.- RESPONSABILIDADES:

DEL COORDINADOR 1SO 9000
Debe de ser el responsable de la elaboracion, cambios y emisiones oportunas de los procedimientos

de calidad.

DEL SUPERVISOR DE PRODUCCION:
Es el respensable de la correcta administracion de la mano de obra, maquinaria v equipo con miras a
cumplir con los programas de produccién, peniendo énfasis en la calidad generada.

DEL INSPECTOR DE CALIDAD:

Son los responsables de la correcta aplicacion del procedimiento y de la liberacion y registro de los
lotes de produccion asi como del correcto ordenamiento y custodia de todos los documentos y
registros a utilizar.

DEL DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO:
Son los responsables de que la maquinaria y equipo funcionen satisfactoriamente antes y durante el

proceso productivo.

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA INDUSTRIAL: _

Son los responsables de la adecuada disposicion de las areas de trabajo , de los métodos empleados
v de los tiempos asignados para la elaboracion del producto.

V.- DESARROLLO:

ELABORO: JEFE INMEDIATO: GERENCIA GENERAL:
ADRIAN NUREZ MAURICIO

—
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INDUSTRIA
HISPANIA

PROCEDIMIENTO

HOJA 3 DE 5

AREA O DEP:
GENERAL

CONTROL DE PROCESO

CLAVE: IH-PO-ASC-112

# DIAGRAMA DE

ACT. FLUJO

DESCRIPCION

RESPONSABLE

REF

l.-

no

El operario de produccion
comienza con la
elaboracion del producto
de acuerdo a la instruccion
de fabricacion asignada.

El inspector de calidad en
turmo da el arranque de la
produccion en proceso de
acuerdo a la frecuencia y
tamaiio de muestra
asignada en el check- list.

Si el producto no cumple
con los requerimientos, el
auditor en turno identifica
el material no conforme
con la hoja correspondiente
y el supervisor debera
segregar ¢l matenial no
conforme.

Si el producto es conforme,
se deja el libre flujo del
proceso de fabricacion.

El producto es pailetizado,
o colocado en cajas,
asignandole una etiqueta de
identificacion de
materiales.

Se inspecciona el producto
ya palletizado 0
empaguetade { listc para
entrar a otra area de
produccion ) de acuerdo al

plan de inspeccion.

Lot nmoen

OPERARIO

INSPECTOR DE
CALIDAD

INSPECTOR DE
CALIDAD

OPERARIO

INSPECTOR DE
CALIPAD

IAC

DOC-A

RE-C

RE-A

DOC-B
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INDUSTRIA
HISPANIA PROCEDIMIENTO HOJA 4 DE 5
AREA O DEP:
e - IH-PO-ASC
GENERAL CONTROIL. DE PROCESO CLAVE: IH-PO-ASC-002
# DIAGRAMA DE :
ACT. FLUJO DESCRIPCION RESPONSABLE REF
7y8 .- Si el producto es no
conforme, se identifica y se
no segrega. INSPECTOR RE-C
St el producto es conforme! SUPERVISOR
se identifica con la hoja
correspondiente.
si
Liberacion v registro del # | INSPECTOR DE
9.- de lote de produccion. CALIDAD RE-E
FINC D
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INDUSTRIA HOJA 5 DE &
HISPANIA PROCED[M I ENTO VIGENTE A PARTIR DE:
AREA O DEP:
GENERAL CONTROL DE PROCESO CLAVE: IH-PO-ASC-i02
REFERENCIAS:

L.- IH-PG-ASC-001 Procedimiento para la identificacion y trazabilidad del producto.
2.- IH-PO-ASC-003 Procedimiento para la inspeccion y prueba.

3.- IH-PO-ASC-004 Procedimiento para el estado de inspeccion y prueba.

4.- IH-PO-ASC-005 Procedimiento para el control de producto no conforme.

ANEXOS: i.-DOC-A Hoja de chequeo.
2.- DOC-B Plan de inspeccidn.
3.-TAC Instruccién de fabricacion.
4.-RE-A  Etiqueta de identificacion de materiales.
5.-RE-B  Hoja de material detenido.
6.- RE-C  Hoja de rechazo de producto.
7.-RE-D  Hoja de liberacion de producto.
8.- RE-E  Registro de liberacion de lotes .

ELABORO: JEFE INMEDIATO: GERENCIA GENERAL:
ADRIAN NUNEZ MAURICIO
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INDUSTRIA HOJA 1 DE 4

HISPANIA PROCEDIMIENTO VIGENTE A PARTIR DE:
AREA O DEP: : : ;

GENERAL INSPECCION DEL PRODUCTO CLAVE:  [H-PO-ASC003

IH-PO-ASC-003 .

INSPECCION DEL PRODUCTO

—

ELABORO: IEFE INMEDIATS:
ADRIAN NUNEZ MAURICIO

GERENCIA GENERAL:
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INDUSTRIA HOJA 2 DE 4

HISPANIA PROCEDIM[ENTO VIGENTE A PARTIR DE:
AREA O DEP: ;

GENERAL INSPECCION DEL PRODUCTO CLAVE: IR-PO-ASC-403

1.- OBJETIVO:
Definir e implantar métodos de verificacion a lo largo de la linea productiva con la
finalidad de prevenir. detectar y correuir errores a tiempo.

I1.- DEFINICION:

INSPECCION PATRULLA: Método de inspeccion del producto caracterizada por el uso de
equipo de medicion y una lista de ITEMS a controlar y/o  verificar . Dicha inspeccion es llevada
con una frecuencia regular y constante a lo largo de todo el proceso.

INSPECCION DEL PRODUCTOQ INSTALADO: Meétodo de inspeccidn basado en el muestreo de
aceptacion a través del uso de tablas militar vy estindar 105-d. aplica a todo el material existente
dentro del proceso productivo. listo para liberarse para una operacion subsiguiente.

INSPECCION AUTOMATICA: Método de inspeccion efectuado automaticamente por dispositivos
lectores v verificadores de caracteristicas criticas a controlar. Estos dispositivos hacen uso del
avance tecnologico como lo son: termopares, rayos infrarrojos, luces, manometros, etc.

11l.- RESPONSABILIDADES:

DEL DEPARTAMETO DE PRODUCCION:
Facilitar la inspeccion def producto en proceso e instalade previamente a ia utilizacion del mismo

en otra parte del proceso.

DEL INSPECTOR DE CALIDAD:
La de verificar, registrar, decidir ( cuando efectuar correcciones ) e identificar el producto ya

inspeccionado.

DEL DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO:
La de proporcionar mantenimiento preventivo a equipo de inspeccion automatico y la reparacion de

{allas menores del mismo.

V.- DESARROLLO:

ELABORO: JEFE INMEDIATO: GERENCIA GENERAL:
ADRIAN NUNEZ MAURICIO
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PROPUESTA DE APLICACION

INDUSTRIA
HISPANIA PROCEDIMIENTO HOJA 3 DE 4
AREA O DEP: : :
GENERAL INSPECCION DEL PRODUCTO CLAVE: IH-PO-ASC-003
acr,| MAGRAMADE DESCRIPCION RESPONSABLE REF
| -Elaboracion y auto| OPERARIO DE
.- l inspeccion del producto de| PRODUCCION IAC-001
acuerdo a  hoja de
instruccion de verificacion,
2.- Inspeccion de primera DOC-B
2.- l pieza.
NO INSPECTOR DE
Efectuar correcciones, CALIDAD
segregar e  identificar
SI ¢ preducto defectuosa.
3.- Verificacion del
3.- proceso ( check-list )| INSPECTOR DE DOC-A
calculo y analisis del CALIDAD DOC-C
grafico de control. RE-K
NO
Efectuar carrecciones,
segregar e  identificar
SI l producto defectuoso.
4 - Inspeccion del producto
4.- instalado ( tablas militar y| INSPECTOR DE DOC-B
estandar ). CALIDAD
Segregar e  idenuficar
producto no conforme. Ver
sl ¢ IH-PO-ASC-005. RE-E

FIN

5.- Registro y liberacion
del lote producido.

INSPECTOR DE
CALIDAD
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PROPUESTA DE APLICACION

INDUSTRIA HOJA 4 DE 4
HISPANIA PROCED[M]ENTO VIGENTE A PARTIR DE:
AREA O DEP: :
GENERAL INSPECCION DEL PRODUCTO CLAVE: IH-PO-ASC-H13

V.- REFERENCIAS:

1.- 1H-PO-ASC-003. Procedimiento para el control del producto no conforme.
2..- IH-PO-ASC-004. Procedimiento para el estado de inspeccion y prueba.
3.- IH-PO-ASC-001 . Procedimiento para la identificacion y trazabilidad del producto.

VI.- ANEXOS:

l.- ANEXO [: DOC-B. Pian de inspeccion,

2- ANEXOQ 11 : TAC-001. Instruccion de fabricacion.
3.- ANEXOQ I1I: RE-E. Registro de liberacion por lotes.
4.- ANEXO IV: DOC-A. Check- List.

5.- ANEXO V., REG-K Grafico de control “¢”.

6.- ANEXQ VI : DOC-C Ciasificacion de defectos.

ELABORO: JEFE INMEDIATO: GERENCIA GENERAL:
ADRIAN NUNEZ MAURICIO
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PROPUESTA

DE APLICACION

INDUSTRIA HOIA 1 DE

HISPANIA PROCEDIMIENTO VIGENTE A PARTIR DE:
AREA O DEP: ]

GENERAL ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBA CLAVE: IH-PO-ASC-0t4

IH-PO-ASC-004

ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBA

ELABORO:
ADRIAN NUNEZ

JEFE INMEDIATO:
MAURICIO

GERENCIA GENERAL:
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PROPUESTA DE APLICACION

INDUSTRIA os R
A2 DE 4
HISPANIA PROCED[M]ENTO VYIGENTE A PARTIR DE:
AREA O DEP: . .
GENERAL ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBA CLAVE: IH-PO-ASC-H04

L.- OBJETIVO: Conocer la situacion o estado que guardan los lotes y/o pallets con respecto a su
calidad, en el proceso productivo.

IL.- DEFINICION: N/A

111.- RESPONSABILIDADES:

DEL DEPARAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD:
Exigir al departamento de preduccion la identificacion de los lotes de produccion y /o pailets
previamente a su liberacion.

DEL SUPERVISOR DE PRODUCCION:
La exigencia a sus subordinados de la identificacion del producto procesado y de la segregacion del
producto no conforme al drea de rechazo.

DEL INSPECTOR DE CALIDAD:
Asegurarse que dicho procedimiento sea aplicado en el proceso productivo y la identificacion
oportuna de los lotes y/o pallets.

V.- DESARROLLO:

ELABORO: JEFE INMEDIATO: GERENCIA GENERAL:
ADRIAN NUSEZ MAURICIO
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PROPUESTA DE APLICACION

INDUSTRIA
HISPANIA PROCEDIMIENTO HOJA 3 DE 4
AREA O DEP: .
GENERAL ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBA CLAVE: IH-PO-ASC-004
# DIAGRAMA DE . .
ACT. FLUJO DESCRIPCION RESPONSABLE REF
I.-
1.-Elaboracion del OPERARIO IAC
producto de acuerdo a
1 instruccion de fabricacion.
2- [dentificacion  del
2.- producto elaborado ( en
cualquier  area,  offset, OPERARIO RE-A
troquelado o pegado )o en RE-B
espera por ser liberado.
3.-Inspeccion del producto
3- para determinar su estado| [NSPECTOR DE
de calidad. CALIDAD
l 4.-Rechazo e identificacion| INSPECTOR DE RE-C
4.- l dei producto. CALIDAD
5.- 5.- Aceptacion e
identificacion del producto. | INSPECTOR DE
l CALIDAD RE-D
6.- Registro del producto| INSPECTOR DE
6..- liberado. CALIDAD RE-C
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PROPUESTA DE APLICACION

producto.

INDUSTRIA HOJA 4 DE 4
HISPANIA PROCEDIM IENTO VIGENTE A PARTIR DE:
AREA O DEP: :
GENERAL ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBA CLAVE: [H-PO-ASC-004
REFERENCIAS:

1.- IR-PO-ASC-001 - Procedimiento para la identificacion y trazabilidad del

2.- IH-PO-ASC403 Procedimiento de inspeccion y prueba .

ANEXOS:
l.- RE-D Hoja de liberacion del producto.
2.- RE-C Hoja de rechazo de material.
3.- RE-B  Hoja de material detenido.
ELABORO: JEFE INMEDIATO; GERENCIA GENERAL:

ADRIAN NUNEZ

MAURICIO
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PROPUESTA DE APLICACION

INDUSTRIA o
HOJ DE §
HISPANIA PROCEDIMIENTO VIGENTE A PARTIR DE:
AREA O DEP;
GENERAL PRODUCTO NO CONFORME CLAVE: [H-PO-ASC-065

IH-PO-ASC-005 :

PRODUCTO NO CONFORME

ELABORO:
ADRIAN NUNEZ

JEFE INMEDIATO:
MAURICIO

GERENCIA GENERAL;
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PROPUESTA DE APLICACION

INDUSTRIA HOJA 2 DES
HISPANIA PROCEDIMIENTO VIGENTE A PARTIR DE:
AREA O DEP:
GENERAL PRODUCTO NO CONFORME CLAVE: IH-PO-ASC-005

L- OBJETIVO: Evitar que producto defectuoso fluya en las lineas u areas de produccion.

I1.- DEFINICION:

PRODUCTO NO CONFORME:
Es aquel producto que ai ser comparado contra una muestra patron o especificacton, se aleja
demasiade en cuanto a caracteristicas y dimensiones de la muestra.

I1L- RESPONSABILIDADES:

DEL DEPARAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD:
La exigencia al departamento de produccion y de ingenieria industrial la exigencia de una area
apropiada { pintada de rojo ) para ia segregacion del material defectuoso.

DEL SUPERVISOR DE PRODUCCION:
La exigencia a sus subordinados de la segregacion del producto identificado como no conforme al

area de producto defectuoso.

DEL INSPECTOR DE CALIDAD: -
Asegurarse que dicho procedimiento sea aplicado en el proceso productivo y 1a identificacion
oportuna del producto no conformes.

1V.- DESARROLLO:

ELABORO: JEFE INMEDIATO: GERENCIA GENERAL;
ADRIAN NUNEZ MAURICIO
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PROPUESTA DE APLICACION

INDUSTRIA
HISPANIA PROCEDIMIENTO HOJA 3 DE 5
AREA O DEP: . . i
GENERAL PRODUCTO NO CONFORME CLAVE: IH-PO-ASCHI0S
# DIAGRAMA DE : .
ACT. FLUJO DESCRIPCION RESPONSABLE REF
l-
| .-Elaboracion del OPERARIO [IAC

of

NO

Si

producto de acuerdo a
instruccion de fabricacion,

2.-El producto es

inspeccionado en proceso

para determinar el estado| INSPECTOR DE DOC-A
que puarda. CALIDAD

3.-Si el producto cumple
con los  requerimientos
solicitados. es aprobado| INSPECTOR DE
(permitiendo que fluya el CALIDAD

proceso productivo ).

4-Si el producto no
cumple, se rechaza parte
del lote o pallet producido
tomando en consideracion
la altima hora de chequeo
hasta el momento u hora en
que se identifico la

inconformidad del

producto. Se  identifica

dicha parte del lote con la| INSPECTOR DE RE-C
etiqueta  correspondiente, CALIDAD RE-F

se llena el registro de
producto no conforme y el
Supervisor  proporcionara
los medios para |a
segrevacion del material,
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PROPUESTA DE APLICACION

INDUSTRIA

HISPANIA PROCEDIMIENTO HOJA 4 DE 5
AREA O DEP: : -

GENERAL PRODUCTO NOQ CONFORME CLAVE: IH-PO-ASC-05
AgT. DIA(;ES%A PE DESCRIPCION RESPONSABLE REF

5.- Al producto no conformc sc
le deberdi de  asignar  una

disposicion;
v ¢ Scleccion 00,
= Reprocesar. DEP. DE ASEG. DE

*  Destruccion. CALIDAD
RE-F

Para clio ingenieria industriul
5.- deberi  de  proporcionar el ING. IND.
método  dei  reproceso. I
gerencia de produccion deberd
de proporcionar los métodos v GENCIA. DE
maquinaria  adecuads v el PRODUCCION
deparamento de ascguramiento
de calidad la manera de efectuar
la scleccion v especificar los
cstandares a alcanzar.

v
6.-Después de que la disposicion
fuc hecha, ¢l auditor de calidad
6.- cn wrno debera de inspeccionar|  INSPECTOR DE DOC-B
nuevamente el producto CALIDAD
( basindose cn ¢l plan de
inspeccion ).
7.- 8i ¢l producto no cumple. sc
procede de acuerdo al punto 4"
t no siendo necesario olre
7.- reponic de producto  no| INSPECTOR DE
conforme}. CALIDAD
l 8- Si ¢ producto ¢s
satisfactorio. sc identifica v sc| INSPECTOR DE RE-D
.- anota el folio en el registre de CALIDAD RE-E
liberacion por lotes.
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PROPUESTA DE APLICACION

INDUSTRIA HOJA § DE
HISPANIA PROCEDIMIENTO VIGENTE A PARTIR DE:
AREA O DEP: . ]
GENERAL PRODUCTO NO CONFORME CLAVE: IH-PO-ASC-005
REFERENCIAS:

I.- IH-PO-ASC-004 Procedimiento para ef estado de inspeccion y prueba.
2.- IH-PO-ASC-002 Procedimiento para el control de proceso.

ANEXOS:
.- RE-C Hoja de rechazo de material.
2.- RE-F Reporte de producto no conforme.
B JEFE INMEDIATO: GERENCIA GENERAL;:
ELABORQ: MAURICIO
ADRIAN NUNEZ
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PROPUESTA DE APLICACION

INDUSTRIA HOJA 1 DE 4
HISPANIA PROCEDIMIENTO VIGENTE A PARTIR DE:
Agﬁ’;&'ﬁp‘ CAPACITACION CLAVE: IH-PO-ASC-006
IH-PO-ASC-006 :
CAPACITACION
ELABORO: JEFE INMEDIATO: GERENCIA GENERAL:
ADRIAN NUNEZ MAURICIO
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PROPUFSTA DE APLICACION

INDUSTRIA oTh 2 oE 4
HISPANIA PROCED[M[ENTO VIGENTE A PARTIR DE:
AREA O DEP: -
GENERAL CAPACITACION CLAVE: lH-PO-ASC-006

I.- OBJETIVO: Proporcionar los medios para que todo el personal involucrado en los procesos
productivos reciba adiestramiento oportuno en su actividad cotidiana con el proposito de que
desarrollen sus actividades de una manera eficiente v con eftcacia.

IL.- DEFINICION:

CAPACITACION: Accion de recibir los conocimientos necesarios para efecutar una accion
encomendada satistactoriamente,

Ili.- RESPONSABILIDADES:

DEL DEPARTAMENTODE PRODUCCION:

La emision del memorandum solicitando al departamento de aseguramiento de calidad la
capacitacion de uno o varios operarios de nuevo ingreso o reubicados en cualquiera de las
actividades dentro del proceso productivo.

DEL SUPERVISOR DE PRODUCCION:

La emision v entrega de la matriz de capacitacion al departamento de aseguramiento de calidad vy el
apovo al inspector de calidad durante la capacitacion al trabajador.

E! supervisor debera de administrar su personal en las areas de trabajo de tal manera que personal
no capacitado para ejecutar cierra actividad no la desarrolle.

DEL INSPECTOR DE CALIDAD:
El de proporcionar la capacitacion acerca del proceso, producto y caracteristicas de calidad a

controlar.

IV.- DESARROLLO:

ELABORO: JEFE INMEDIATO: GERENCIA GENERAL:

xr 2 rrENr—~y

ADRIAN SUNEZ MAURICIO
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PROPUESTA DE API I!:M:I!'ZN

INDUSTRIA
HISPANIA PROCEDIMIENTO HOJA 3 DE 4
AREA O DEP: .
GENERAL CAPACITACION CLAVE: IH-PO-ASC-006
# DIAGRAMA DE, .
ACT. FLUJO DESCRIPCION RESPONSABLE REF
l.-Emision dc!  memorindum GENCIA. DE
solicitando al Dep. de Ascp. de PRODUCCION
I.- calidad sc capacité a la persona:
a4} De nuevo ingreso.
by Reubicado.
2-Emision de la mairiz de
capacilacién dirigida al| SUPERVISOR DE RE-G
2.- departamento de ascguramicnio PRODUCCION
de calidad.
3.-Si ¢t personal ¢s de nucvo
ingreso 0 rcubicado. s¢ e INSPECTOR DE RE-H
capacita. de tal mancra que CALIDAD
exislird una v solo una cédula de
3- capacitacion para cada individuo
' l ¢n cier actividad.
4.- Instruccién del  individuo INSPECTOR DE
acerca del proceso. producto | CALIDAD
q- manera de cfectuar su actividad RE-H
’ ¥ puntes  cuzlitnives de| SUPERVISOR DE
itnporancia. PRODUCCION [AC
l 5.-Calificacion del capacitado en
5 male. bucne o muy bucno de
' acuerdo a;
a)  Habilidad. ;
by Estudios. INSPECTOR DE
t)  Actilud. CALIDAD
6.-E| capacitado o ¢s apto para SUPERVISOR DE
_ e desarrotlar  la actividad PRODUCCION
o.- cambiarlo dc operacion  vio
volver al punto 4.
El capacitado ¢s considerado
3 apto para desarrollar su
actividad,
7.- PRegistre v drchive de
matrices ¥ cedulas  de INSPECTOR DE
7. capacitacion. CALIDAD
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PROPUESTA PE APLICACION

INDUSTRIA HOJA 4. DE 4

HISFANIA PROCEDIMI ENTO VIGENTE A PARTIR DE:
AREA O DEP: . .

GENERAL CAPACITACION CLAVE: IH-PO-ASC-006

V.- REFERENCIAS:

¥1.- ANEXOS:
.- RE-G Matriz de capacitacion,
2.- RE-H Cédula de capacitacion,
ELABORO: JEFE INMEDIATO: GERENCIA GENERAL:
ADRIAN NUNEZ MAURICIO
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PROPUESTA DE APLICACION

INDUSTRIA HOoA 1 DE ¢

HISPANIA PROCEDIM]ENTO VIGENTE A PARTIR DE:
AREA O DEP: R )

GENERAL TECNICAS ESTADISTICAS CLAVE: IH-PO-ASC-007

TECNICAS ESTADISTICAS

IH-PO-ASC-007

ELABORO:
ADRIAN NUNEZ

JEFE INMEDIATO:
MAURICIO

GERENCIA GENERAL:
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PROPUESTA DE APLICACION

INDUSTRIA

HISPANIA PROCEDI MIENTO wcaggﬁ\ ZPADI::TIﬁR DE:

AREA O DEP:

GENERAL FECNICAS ESTADISTICAS CLAVE; I[H-PO-ASC-007

.- OBJETIVO: Establecer v mantener métodos para ¢l monitoreo y control del producto que se
esta manufacturando para prevenir producto no conforme.

Este procedimiento aplica en cualquier area productiva donde exista una transformacion de materia
prima a producto elaborado, en ensambles ¥ en cualquier otro procese donde existan variables
criticas a controlar

.- DEFINICION:

GRAFICO DE CONTROL: Herramienta bésica v necesaria para monitorear vy controlar los
procesos productivos. se puede decir que es una serie de fotografias instantaneas del
comportamiento del proceso a lo largo de “x” tiempo. Se compone de 3 apartados: - Datos del
proceso - Cuadro de andlisis - Area del grafico.

CAUSA ASIGNABLE; Todas aquellas causas que ocasionan defectos cuyo origen se encuentra
bajo el pilar de cualquiera de las SM™s.

CAUSA ALEATORIA: Todas aquellas causas que ocasionan defectos, cuyo origen son arbitrarias y
propias del proceso.

GRAFICO DE CONTROL “P": Gréfico a usar cuado la caracteristica a controlar es un atributo o
defecto . representado en el grafico como una serie de porcentajes.

GRAFICO DE CONTROL “NP”: Grafico usado cuando la caracteristica a controlar es un atributo
o defecto . en ¢l que nos interesa representar el nimero de piezas defectuosas en un lapso de tiempo.

GRAFICO DE CONTROL “C" : Grafico de control usado cuando fa caracteristica a controlar es un
atributo o defecto, representado en tipo y nimero de defectos en una unidad de inspeccion.

GRAFICO DE CONTROL “ X-R™ Grafico de control a utilizar cuando la caracteristica a controlar
€s una variable o nimero,

CAPACIDAD DEL PROCESO { C.P) : Relacion existente entre limites de especificacion contra la
dispersion total del proceso ( +/- 3 desv. ) . Esquematizando graficamente el centramiento de Iz
misma dispersion entre los limites de especificacion.

ELABURU: JEFE INMEDIATO: GERENCIA GENERAL:
ADRIAN NUNEZ MAURICiQ
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PROPUESTA DE APLICACLON

INDUSTRIA
; HOJA 3 DE 6
HISPANIA PROCED]M]ENTO VIGENTE A PARTIR DE:
AREA O DEP: . " '
GENERAL TECNICAS ESTADISTICAS CLAVE: IH-PO-ASC-007

HABILIDAD DEL PROCESQ: Relacién existente entre limite superior o inferior de especificacion
con respecto a la nmedia del proceso. Graficamente se representa como el centrado de los daros
arriba y/o debajo de [a media del proceso.

I11.- RESPONSABILIDADES:

1.1 .- DEL DEPARTAMENTO DE PRODUCCION:
Apoyar al departamento de aseguramiento de calidad en la solucién de problemas y exigir al
operario { via supervisor ) la toma y registro de datos de ia variable a controlar en su area de

trabajo.

3.2.- DEL SUPERVISOR DE PRODUCCION:
La responsabilidad de proporcionar los medios adecuados para obtener un producto constante
(Excelente mantenimiento de maquinaria y la no rotacion de mano de obra).

3.53.- DEL DEPARTAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD:
Ajustes necesarios al proceso y la responsabilidad de formar equipos con el personal necesario y
capaz para la solucion de problemas que surjan en el irea productiva.

5.4.- DEL AUDITOR DE CALIDAD:
La responsabilidad de verificar, calcular , analizar y actuar cuando el proceso asi lo requiera,

3.5.- DEL OPERARIOQ DE PRODUCCION:

La responsabilidad de recolectar y registrar los datos de la variable a controlar en el formato
correspondiente.

1V.- DESARROLLO:

ELABORO: JEFE INMEDIATO: GERENCIA GENERAL:
ADRIAN NUNEZ MAURICIO
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PROPUESTA DE APLICACION

INDUSTRIA
HISPANIA PROCEDIMIENTO I A .

AREA O DEP:

GENERAL TECNICAS ESTADISTICAS TH-PO-ASC-007

# DIAGRAMA DE

ACT. FLUJO DESCRIPCION RESPONSABLE REF

l.-lnicio  dc  procese  de
[.- fabricacion de acuerdo a hoja de OPERARIO IAC-001
instruccion de fabricacion.

2.-Recoleccion v registro  de
datos en el formato

r correspondiente:
|j:’ - Grifico ~p~. RE-
-. Grifico “NP". RE-J
-. Grilico ~C™. OPERARIO RE-K
-. Grafico “X-R". RE-L

y 3.-Verificacion, cilculo.
graficamiento  de los datos v AUDITOR DE
3.- dibujo de los limites guias. CALIDAD

+.- Anilisis c inlerpretacion de AUDITOR DE
O los datos. CALIDAD

1-J
N

5.- 8i uno o dos puntos estin
fuera de los limites de control.
descchar  csos  puntos  fuern,
completar  la  muestra v
recalcular todo el grifico.

Una ver recalculado ¢l grifico .
NQO |si adn persisten puntos fucra de
5. — [los limites de control: actiesc
’ conforme al  procedimicnto
H-PO-ASC-005, AUDITOR DE
CALIDAD
8i el comporiamiento de los RE-F
datos en ci grifico es favorable v
no prescnid ninguna tendencia
imegular ( reverso del grifico )
el proceso debe de continuar.

:] 6. Cilcule toul del grfico!  AiprrOR DE
(Limitc superior ¢ infcrior dc CALIDAD

Cabtivgl}

182




PROPUESTA DE APLICACION

INDUSTRIA
HISPANIA

PROCEDIMIENTO

HOJAS DE 6

VIGENTL A APARTIR DE:

AREA O DEP:

TECNICAS ESTADISTICAS

IH-PO-ASC-007

GENERAL
AgT. DIA?,EG‘%A DE DESCRIPCION RESPONSABLE REF
7.-5i los limiles de contro! del
prafico no cstin comprendidos
deniro de  tos  limites  de
v especificacion.  Se procede al
ajuste  de fa dispersion  del
proceso ( cerrarto u abrirlo ) v a
ajuste de la media del proceso AUDITOR DE
( tratando de dejurla simétricy CALIDAD
7. con respecto 2 los limites de
controi). Esto s¢ hace a través de
la modificacion v/ o ajusic de ta
variable que  aficia la
caracieristica que s¢ controla.
S1
. 8.- Cilculo de la capacidad v AUDITOR DE
8- habitidad dct proceso. CALIDAD
9.- §i el proceso no ¢s hibil ni
capaz: AUDITOR DE
a)- Revisar las  operaciones CALIDAD
NO aritméticas.
b).-Ajustar proceso ( prucba v{ DEP. DE ASEG. DE
9.- crror ). CALIDAD
¢).-Hacer uso de técnicas de
solucién de problemas.
10.- Si cl proceso es hibil ¥
Sl capaz . tomar como limites dc|  AUDITOR DE
control  guias para  futuras CALIDAD
10.- grificas de l1 misma
caracteristica a controlar los
limites d¢ controt ¢alculados.
I.-Archivo v custodia de los AUDITOR DE
11.- D grificos de control, CALIDAD
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PROPUESTA DEAPLICACION

INDUSTRIA

HOJA 6 DE 6
HISPANIA PROCEDIMIENTO V[GENTEAA PAI:!TIR DE:
AREA O DEP: . -
GENERAL TECNICAS ESTADISTICAS CLAVE: IH-PO-ASC-007

V.- REFERENCIAS:

1.- IH-PO-ASC-005
2.- IH-POASC-002

VI.- ANEXOS:

1.- RE-1 Grafico de control “p”.
2.- RE-}  Grafico de control “NP *
3.- RE-K Grafico de control “¢™.

4 - RE-L. Grafico de control “X-R”.

Procedimiento para el control de producto no conforme.
Procedimiento para el control de proceso.

ELABORO:
ADRIAN NUNEZ

JEFE INMEDIATO:
MAURICI0

GERENCIA GENERAL:
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PROPUESTA DE APLICACION

INSTR!

"CION DE FABRICACION

PEGADO DE CAJILLAS

3 ) 1 t
2 O
4 [
(3 1
3 ' T L
Noj DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD MATERIALES HTAS./MAQ. -

Etectuar el arreplo especial, (colocando ef dispositivo
en el lado izquierde de Lo magquina ) de acuerdo al tipo
de pegado o electur,

Dispositive de arreglo

Méquina pegadora

especial
NOTA: En caso de duda pregunte af superiisor de
produceion vo  consulte  justructive v planos Cajillas
correspondicntes.
Verilicar  contmuamente ¢! producto en miquina
2.- | pengendo énfasis en:
*  Colocacion de cajillas correctomente alineada
wit contador libres de ralladuras, v manchas.
= Expulsion de cyjillas unitardas del conlador.
*  Iredobleves de solupa de pegue quede a 180 Maquina pegadora
"y ¢l central 2 145° apreximadamente. Cajillas (Contador
*  Discos aplicadores de poma libres de costras. Verificador de cadigo).
= [Xposito de goma se encuentre Heno v que a
ls hoera de colocar ] disco la altura del
pegamenio le Hegue o medio disco apros,
*  Lector de codipe de barros binario en
funcionumiento ¥ cormectamente programado,
T ———————
Neo PUNTOS DE EVALUACION TIPO DE INSP. | FRECUENCIA Y TAM.
i DE MUESTRA
1.- | Cajillas libres de ralladuras. manchas . reventadas | Auto inspeccién Continua ( Operario ).
v pegadas, Inspeccion patrulla. 5 pzas cda. 2 hrs,
2,- | Pegado adecuado.
NOMBRE DE LA ACTIVIDAD NOMBRE DEL PRODUCTO |REVISION:
CAJAS PLIGADIZAS DE 1. 2670172001
PEGADO DE CAJILLAS CARTON )
HOJA 1 DE 2 No:IAC | 2.-
001

F1ABORO Adnin Nifies IREWSO: Mauricio Oniz.

INDUSTRIA HISPANIA
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PROPUESTA DE AFLICACION

INSTRUCCION DE FABRICACION

PEGADO DE CAJILLAS
L L] i %
-]
& s
[«
L ™ o [
No| DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD |[MAT._]IALES HTAS./MAQ.
*  Venficar of gjuste de preston de bandas
prucba ¥ error) de tal manera que las cajillas
no scomaltraten v os¢ oblenga una buena
adhesibilidad.
« LI funcionamiento del  contador. v la
progrunacion adecuada (de wcuerdo a la
cantidind total  que deberd de contener  cda, Goma Miquina pegadora,
tugilla ).
. Que las caillas estén libres de punto de
poma, manchas v ralladuras
Cerciorarse gue el cormigado /o  envoltura sea ol
3.- | matenal adecuado para ¢l empagque del mismo.
Verthicar que la cantidad empacada sez fa adecuada en Corrugado N/A
cada paquete o cormugado.
4.-
Ordenar v limpiar area de trabajo, evitando dejar
3 - { producto del uro anterior
iAo ——|
No PUNTOS DE EVALUACION TIPO DE INSP. { FRECUENCIA Y TAM.
DE MUESTRA
1.- | Cajillas fibres de ralladuras. manchas ., reventadas | Auto inspeccion Continua { Operario )
v pegadas. inspeccién patrulla. 5 pras cda. 2 hrs.
2.- | Peeado adecuado.
NOMBRE DE LA ACTIVIDAD NOMBRE DEL PRODUCTQ [REVISION:
CAJAS PLEGADIZAS DE
o 1.-26/01/2001
PEGADO DE CAJILLAS LARTON i
R HOQIA: 2 DO 2 NoJAC §2.-
{1
ELABORO; Adnan Nafiez | REVISO: Mauricio Ortiz INDUSTRIA HISPANIA
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PROPUESTA DE APLICACION

5.6 REGISTROS PROPUESTCS
PARA UN MEJOR CONTROL
DEL PROCESO .
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PROPUESTA DEAPLICACION

INDUSTRIA CHECK LIST AREA: PEGADO MUESTRA: 5 pzas
HISPANIA TURNC: SEMANA: FREC: Cda/ 2 hrs
FECHIA.
) L . LUNES MARTIS MIERCOIES JUEVES VIERNES OBSERVACIONES
AT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD — —
A CARCAT. DE IMPRESION

Modelo a pegar corrado

Tewvo unifirme

Libre de arcas sin inpreion

Libre de mandhas de agua

Libre de rupnte

Iraagen adecuada oy dres

B CARACT. DE TROQUELADO

Pra libre de rebabas

Suajude werrado

Cene adacuade
C PEGADO

P2z, con taspado

Aplicacion de gema

Tawtor de oiligo de barras ancandido

Adhesion adecuada

Supurador de wjas adocuadamuate programado

Cajus libres de manchas

Cajos scparadas

Cancidadin an fjillas comoaas

Enttalaje womugado womradte

CLAVES UTILIZADAS: N.A: No aplica { PL: Paro de linea | A: Aceptado R: Rechazado
INSPECTOR:
DOC-A
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PROPUESTA DEAPLICACION

PLAN DE INSPECCION

PRODUCTO TERMINADO Y MATERIAL EN ESPERA DE LIBERACION

MILITAR Y ESTANDAR 105-D

PROCESQO AQL NIVEL DFE INSPECCION TIPO DE INSPECCION
IMPRESION 2% Il Normal al inicio v ajustar a lo
largo del proceso,
TROQUELADO 2% It
PEGADO *2% ]

. »

AQL surgido como acuerdo entre productor y consumidor ( ver seccion de propuesta de aplicacion ).
** Se usa el nivel de inspeccion 11 por norma al inicio de a inspeccion del lote producido.

PROCESO
PROCESO TIPO DE INSPECCION FRECUENCIA
* Inspeccion de primera pieza. 5 piezas al inicio y cambio de modelo ¥ ***
PEGADO *Inspeccion patrutla ( check- list ).

*Inspeccion o prueba automatica..
p p

5 pzas. Cada 2hrs.
Cada pieza.

¥*** Catiejar contra check- list,

*** La fiecuencia va a depender de la importancia de la caracteristica y de la facilidad de verificacion durante el proceso+.

+ NMX-CC-6/1: 1995 PAG:29

DOC-B
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PROPUESTA DEAPLICACION

INDUSTRIA HISPANIA
PRODUCTO: [
CLAVE: COC ] CANTIDAD: [
No DE CONTROL:; :
OPERARIO: FECHA DE PRODUCCION—L——
TURNO: HORA DE PRODUCCION:
# DE MAQUINA
DEPARTAMENTO:
RE-A
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PROPUESTA DE APLICACION

INDUSTRIA

HISPANIA ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
FECHA: PRODUCTO:
PROVEEDOR/ DEPTO: CLAVE:
TURNCY INSPECTOR:

PARTE O PRODUCTO DETENIDO POR:

CANTIDAD: L j

RE-B
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PROPUESTA DE APLICACION

INDUSTRIA
HISPANIA ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
PRODUCTO:. CLAVE.
DEP. RESPONSABLE. CANTIDAD:
INSPECTOR DE CALIDAD! FECHA:

DEFECTOS:

.
——

RE-C
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PROPUESTA DE APLICACION

INDUSTRIA
HISPANIA

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

FECHA.

Ne DE CONTROL.:

PROVELDOR/ DEPT(O:

INSPECTOR:

TURNQ:

No DE LOTE / PALLET:

PARTE O PRODUCTO:

CLAVE:
=
J
CANTIDAD: ) SELLO:

RE-D
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__ PROPUESTA DE APLICACION

REGISTRO DE LIBERACION POR LOTES 1
INDUSTRIA DEPTO:
HISPANIA
FECHA comsm PRODUCTO CLAVE |cANTIDAD INSPECTOR FIRMA | OBSERVACIONES

RE-E
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PROPUESTA DE APLICACION

INDUSTRIA . FECHA: No DE FOLMN):
HISPANIA ELABORO:;
PRODUCTO:; DISPOSICION: RESULTADO:
CLAVIE: ‘
CANTIDAD DEFECTIVA EN: SELECCION 100% -
REPROCESO 3
PROCESO | PRODUCTO FINAL DESTRUCCION —
[ I CANTIDAD: ]
NIVEL DE INSPECCION: INSPECTOR QUE VERIFICO:
TAMANO DE LA MUESTRA: RESPONSABLE:
% DEFECTUOSO:
TIPO DE DEFECTO. FIRMA'Y FECHA:
| crirco | [ mavor | [ menor FIRMA Y FECHA:
MOTIVO DE LA NO CONFORMIDAD:
ACCIONES CORRECTIVAS:
ESTADO DE LA ACCION CORRECTIVA:
] IMPLEMENTADA FECHA DE LA IMPLEMENTACION: RESPONSABLE:
L] NOIMPLEMENTADA _
INSPECTOR QUE VERIFICO LA IMPLEMENTACION DE LA ACCION CORRECTIVA: NOMBRE Y FIRMA:
COMPRA, CALIDAD RECI
COPIAS PARA: CALIDAD PRODUCCION
RE-F
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PROPUESTA DEAPLICACION

INDUSTRIA

MATRIZ DEPARTAMENTAL DE CAPACITACION

DEPARTAMENTO;
HISPANIA

IMPRESION |

[ TRMMIEI AN} ]

| PEGADO

FECHA DE EMISION;

NOMBRE({ Operario)

OBSERVACIONES

o —

3-

4.-

6.-

7.-

8.-
9.-

10,

Hi.-

12.-
13

14.-

Supervisor:

PUESTO (Operario)

Firma:

RE-G
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PROPUESTA DE APLICACION

CLASIFICACION DE DEFECTOS

RSN CRITICO MAYOR MENOR
Transponada X X
Manchada X X
Rota X X
Mal impresa X X
Rayada X X
Tono inadecuado X
Repinte X
Piojos X
Cajas pegadas X
Cajas reventadas X X
Cajas tafladas X X
Mal pegadas X
Cadigo inapropiado X
Falta de codigo X
Datos equivocados X
Embalaje X
equivocado
Mal suajada X

* Doy defectos mayores dan origen a un defecto critico.

* Un_defecto critico_cs motive de suspender procese, corregir falla v continuar. Al
producto existente en linea al momento de identificar el defecto critico se debera de
segregar para una posterior inspeccion de rectificacion 100%.

Esta tabla de clasificacion de defectos es aplicable en ambas inspecciones:

a).- Inspeccion de producto final.
b).- Inspeccion proceso.

Al inspeccionar el proceso productivo ( no material instalado en proceso ) se debera de
tomar como referencia el check- list. ia tabla de clasificacion de defectos y su

procedimiento correspondiente; en donde se mencionara la interaccion en el uso de cada
uno de los documentos v registros anteriormente mencionados.

DOC-C

198




PROPUESTA DE APLICACION

IMPRESORA CEDULA DE CAPACITACION
HISPANIA |NOMBRE DEL OPERARIO:
— {4 DEL OPERARIO; [PUESTO:

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD A DESARROLLAR:

PUNTOS CUALITATIVOS A CONSIDERAR:

OBSERVACIONES:
CALIFICACION: BUENA REGULAR MALA
ACTEIUD
HABILIDAD
EXPERIENCIA
ESTUINOS
NOMEBRE Y FIRMA NOMERE Y FIRMA:
INSTRUCTOR OPERARIO

RE-H
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PROPUESTA DE APLICACION

. . : TAMANO DE FECHA:
INDUSTRIA HISPANIA GRAFICO P MUESTRA
TURNO: TITULO DEL GRAFICO: FRECUENCIA: | ESPECIFICACION:
FECHA: o e | JAUDITOR:
. H(_)!;:ﬁiu — - o e — ' I ‘ i *UNA PZA DEFECTUOS A
_ELABORO: | ‘ il PUEDE TENER UND O MAS
MUESTRA I |2 [3 9 (10 12]i3]14 15 122 {23 [24 |25 JorrecTos.
__TAMANO : : -
RAYADO i CP= (180% - P)=
MANCHADO i N e R
TONO INCTO. i N '
REPINTE ) !
ROTA )
INCOMPLETA
PIOIO | :
TOTAL : TOTAL PZAS .
PZAS. DEF DEFECTU0OSAS=
% PZAS. P =pzas DEE. /¢ PZAS INSP
DEF. 1 : DU TR
GRAFICO P LIMITES DE CONTROT,
— L pn e T LSC =3V * (100%:
S IV I AR A bl Jﬂ
— -— L} — — —— —‘ -_— _— _ L l‘— L __J
P N == S i S “oim | JUIC =P -3 P (jo0% P}
| : n
|
R T J _l__._._.“ - -




PROPUESTA DE APLICACION

INDUSTRIA HISPANIA

GRAFICO NP

TURNO:

TAMANOQO DE
MUESTRA

FECHA:

TITULO DEL GRAFICO:

FRECUENCIA:

ESPECIFICACION:

FECHA:
__NORA: |
_ELABORO: | |
MIUESTRA
TAMARO

~

] '
'
!

AUDITOR.

-
|a

9110 | b

[ERETRIH

—
=
-
1]

21|22 (23 [247]25

RAYADO

MANCHADO
TONO INCTO,

|
——t— RN SN SN
1
'
I

RS U

REPINTE

INCOMPLETA |

PIONO

*UNA P DEFECTUOSA
PUEDE TENER UNO O MAS
DEFECTOS.

CP= {1- np)=

TOTAL
PZAS. DEF

NP = PZAS. DEF.J 4 DE
MUESTRAS =

LIMITES 3} CONTROL,

NP T 1"

I

s el e ST SRS A, S

LSC = np+V3 np* (1 - pp)
n

LIC=np-3V np*(l-pg}
n




PROPUESTA DE APLICACION

r
INDUSTRIA HISPANIA “O» UNIDAD DE FECHA:
- GRAFICO “C” INSPECCION:
TURNO: AREA DE PEGADO 20 Pza Cda/ THRS } ESPECIFICACION:
FECHA: | [ o 1 JAUDITOR:

R L5 L5 I ' | I L " UNAPZY DEFECTUOSA
ELARORO: ] Lol | 1o T Pobo oL U Teveneteser tNo o aris
MUESTRA 1012 13§38 [6 |7 14 o Jio[1n 12|53 [2a 118|367 17 |18 s |20 17 |25 23|24 |15 fpeFECTOS

__TAMARO : . i .

RAY ADO) _ 1 | H I CP= (=

MANCHADO S o IV O O Y O N A R e

MAL PEGADA L | i

REVENTADA ; | b

ROTA \ ! ;

PUNTODE GOMA | ' }

TRANSPORTADA i P 2

TOTAL DFE | I i € TOTALDE DEF. 7 # UNI.
DEFECTOS f ) INSP, =

GRAFICO +“C» LIMITES B CONTROL

-1 -~ —f= - - S D Il A E S H e T P — —

— | : ‘ ISC=C+3 v C

C' (S A SO e (s vt e e S S ol A e A e [P Sl i
—-— | — :— ) o e s e e o L — L “I Hi e s e e s - — —_—
_ S G 4 S RIS I I T P DR _ i LIC=C-3 v C

RE-K
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PROPUESTA DE APLICACION

.. . H TAMANQ DE FECHA;
INDUSTRIA HISPANIA GRA FI1CO X-R MUESTRA: Tpzas
TURNO RESISTENCIA DEL PEGADO: CoeCUENCIA: | ESPECIFICACION:
_ FECHAS o ' AUDITOR
HORA: o
ELABORG: | — e | - Ioesveraz
MUESTRA T T | P = 0SE-LIEY 6 DESY =
RS ‘
2 "' "_' - : CPS - (LSE-N}3 DESV -
3 1 CPl- (X-LIE}) DESV-
SO, S - CPK =Min (CPIL CPS )=
5 1 —
MEDIA _ x =%1 /k=
RANGO 5=YR/k=
LINOTES DE CONTROS.
L - ) } - - — _
- T T I JLSC= X+ (A2* R} =
X -1z T2 70 Tlisi- Xz k)=
GRAFICO LINDTES DE CONTROL,
1 |sc=pi k=
R [ -— .......:._--—LIC=(]




PROPUESTA DE APLICACION

5.7 : REPRESENTACION GRAFICA SEMANAL DEL ESTADO DE CALIDAD (PROCESQ).

SEMANA: 1 o CAJA= [ 0.5 COSTO
INDUSTRIA HISPANIA PRODUCCION: 50000 & |mp-_ |05 REPROCESO | 1.46
¥ PZAS. INSP: 1000 ° PEG= |[0.3
No DEF. TIPO DE BEFECTO: CANTIDAD MATERIAL SCRAP COSTOSCRAP |4y g| ©COSTO | o, g |COSTO
IMPRESION | CAJA | PEGADO C1+C2+C3 REPROCESQ TOTAL
1 MANCHADA 2 0.5 0.5 0.3 2.92 2 2.92
4 MAL PEGADA ih 0.5 0.5 0.3 0 16.06 -1 16.06
5 PUNTO DE GOMA 14 0.5 0.5 0.3 0 20.44 14 20.44
0.5 0.5 0.3 0 0
TOTALES ki) a0 3942 27 78.42
ZCALCULO DE LOS COSTOS DEBIDO A REPROCESQS (C.R.);
C.R= Costo de materiales auxiliares + Costo De mano De obra
{pesosl pza. ) SEMANA COSTO
SEMANA1 78.42
SEMANA2
*cALcu TOS DEBIDO A $CRAP {C.5): SEMANA3
SEMANAY
cS= Costo de materia prima + Costo de mano De obra SEMANAS

{pesos / pza.)
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FRECUENCIA

DEFECTOS EN PROCESO
16
19 ]- -
=.‘[%
1z - - - S T Ty L - -
1
gk | ﬁ:' i
! 5 5'4 N‘- V
8 i 11l g
\I :'l 'al“}i T . 13
.” N ,‘Jl'r Pll'
: 1) i 18
b iLe N
N g ik
1 o Fihd | -
4 ! Lt :|I:. !!ll
;e i K3
ol - e JEi] - S il
5 b il ‘E - §
}"3”! !.,}P“ | !i.i 'l
h Iy P i il
0 : ; it
MANCHADA ' RAYADA PUNTO DE GOMA | TRANSPORTADA | DESCUADRADAS
e R s e A — | -
Serie2 2 | +1 8 v LR - T v
DEFECTOS
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COSTO

10

0

EI‘J Seriel

COSTO SEMANAL

J SEMANA2 l SEMANA3 | SEMANA4 J SEMANAS

I

SEMANAS
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CONCLUSIONES

Hemos finalizado nuestro tema de investigacion v propuesta de aplicacion, esperando
que sea de interés para el personal que se adentre en el en busca de una solucion o duda
acerca de la rama tan extensa e importante hoy en dia. a nivel mundial como lo es la
calidad. En este trabajo se hallaran soluciones al planteamiento de preguntas acerca del
aseguramiento de la calidad y del control estadistico del proceso. que como siempre
deben de conjuntarse y hacer de ellas una sola herramienta poderosa para el control de
los procesos productivos aplicable a cualquier tipo de industria ( efectuando algunas
pequefias modificaciones tratando de adecuarlo lo mas que se pueda a la realidad de la
compa’fia ).

Abarcamos en este trabajo desde definiciones, herramientas del control estadistico del
proceso. hasta la herramienta moderna que rige a nivel mundial a toda empresa que
desea producir calidad. estandarizando sus requerimientos cualitativos aplicables a
productos en disefio, fabricacion. instalacion y servicio, como lo es la NORMA 150
9000. Enfocamos los tres elementos antes descritos en una propuesta de aplicacion
enfocada a la I[ndustria Hispania . con tal propuesta pretendemos planear, registrar,
controlar, vernficar , analizar, proponer soluciones, dar a conocer la situacién cualitativa
del  departamento y organizar todo el departamento productivo de pegado. Ademas
pretendemos incrementar el control estadistico del procese, con el fin de reforzar la
vision vy sentido de direccion de los directivos, constituyéndose como una herramienta
que permita diagnosticar que es lo que esta afectando a la empresa para darle solucién a
esos problemas v poder tomar a futuro acciones preventivas en lugar de acciones
correctivas,

La importancia tundamental, es la de proporcionar a {a empresa elementos que permitan
mejorar tanto su eficacia directiva como la productiva, esto como consecuencia nos va a
llevar a mejorar la calidad en general de la empresa, asegurando con esto su
supervivencia dentro del mercado, su competitividad v su desarrollo a futuro.

El control estadistico del proceso es una necesidad no solo de esta empresa sino de
cualquier empresa que pretenda mantenerse ¥ seguir siendo competitiva a corto y largo
plazo: es de vital importancia ya que nos va a ayudar a conjuntar todos los cabos sueltos
que innegablemente existen en esta empresa, con el proposito de lograr una cohesion,
ademas de que todos los departamentos o areas se veran mas estrechamente
relacionados entre si ¥ esto traerd Como conseciencia que se le de un msjor
seguimiento { monitoreo } al producto que se esta fabricando. Otro punto en donde se ve
retlejado un control mas completo ¢s saber en que posicion se encuenira ubicada nuestra
empresa hoy en dia, a donde pretende llegar en el futuro y que pasos debe de seguir para
logrario .
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GLOSARIO

DESCUADRADAS: Una cajilla puede quedar descuadrada por un mal arreglo
en el dreu de troquelado o en el drea de pegado, entonces los dobleces no quedan
en la parte en donde deben de ir.

ENGRASADA: Cuundo no se lava bien la place algunas veces queda con
residuos de grasa, entonces cuande se aplica la tinta, a esas partes con grasa se
les va a adherir la tinta.

PASADAS DE AGUA: Esto es totalmente lo contrario al punto anterior, ya que
si hay un exceso de agua, ésta invadird la zona en donde va la tinta y habri
paries de la impresicin sin tinta o de un tono diferente al especificado.

PEGADAS ENTRE SI: Comsinmente las cajillas van pegadas entre si porque se
le aplica en exceso de goma en el departamento de pegado, entonces ésta
empieza a salirse ocasionando que la cajilla que se encuentra junto se pegue,
pero cabe mencionar yue muy rara ve las cajiflos se pegin entre si por una
mala aplicacion del barniz

P10JO: Los picjos son puntos que aparecen en la impresion cuando existe
alguna impureza en la placa, ya que ésta impurera ocasiona que lg tinta no
legiie a la hoju quedande sin tinta esa pequeRia parte de lu impresion.

PUNTO DE GOMA: Esto también resulta de una mala aplicacién de la goma,
Ya que aqui lu goma se sale pero por la parte interna de la cajilla, ocasionando
que la eajilla no se habra y presente dificultades al momento de armar.

REPINTE: Se dice que existe repinte en la impresion cuando hay un exceso de
tinta en la misma, o la tinta estd muy fresca, entonces al caer una hoja sobre
olra. ¢stas se comienian a pegar unas con otras y esto hace que la finta se
arranguc de la hoja y se la lHeve en el dorso de la hoja

REVENTADAS: Por lo mismo del exceso de presion se puede llegar a reventar
la cajilla. .

SECA: Por el principio de repulsion entre el agua y el aceite, la parte en donde
se va a adierir ia finta a ia placa ey grasa y lo demdas va a llevar agua, pero si en

Aatn determinado momente no se le aplica el agua necesaria la finta comenzard a

correrse d esas partes en donde no lleva agua, es entonces cuando se dice que la
impresion estd seca.
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10. TALLADA: Es cuando se Hega u tallar la impresion por un exceso de presiain
en fus bandus, o porque la tinta estd fresca

11. VELQ: El velo es una ligera capa de tinta que aparece alpunas veces en toda la
hoja y otrus en pocas partes de lu mismu, puede ser del mismo color con el que
se estd trabajando, sélo que en otra parte en donde no tiene que llevar ese tono,
o también puede ser de un color ajeno al que se estd aplicando.

210




BIBLIOGRAFIA

ALFREDO ELIZONDO DECANINIL. Uso vy aplicacién de la norma__de
Aseguramiento de Calidad [SO 9000 (NOM-CC). Tercera edicion, 1995,

ARCHESON J.DUNCAN. Control De Calidad v Estadistica Industrial. Editorial

Alfa omega.

ASOCIACION MEXICANA DE NORMALIZACION (AMN), INSTITUTO
MEXICANO DE  NORMALIZACION Y CERTIFICACION
(LMNC).COMITE TECNICO NACIONALDE NORMALIZACION DE
SISTEMAS DE CALIDAD (COTENNSISCAL ). NMX-CC-006/1,

Administracion de la calidad y elementos del sistema de calidad. Primera

edicion México . 1995,

ASOCIACION MEXICANA DE NORMALIZACION {AMN), INSTITUTQ
MEXICANO DE NORMALIZACION Y CERTIFICACION
(I.LM.N.C).COMITE TECNICO NACIONALDE NORMALIZACION DE
SISTEMAS DE CALIDAD (COTENNSISCAL ). NMX-CC-004/ ISO
9002:1994. Sistemas de calidad- Modelo para el aseguramiento de la calidad en

produccién, instalacién y servicio. Primera edicion, México 1995,

BERTRAND L. HANSEN and PRABHAKAR M. GHARE . Control de calidad
{ Teoria y aplicaciones ). Ediciones Diaz De Santos. Madrid, Espaiia, 1990.

C. Y M. GOTTARDELLO. Impresion offset. Editorial , Ediciones Don Bosco,
Barcelona, 1995,

JUAN JOSE TRUJILLO Elementos de ingenieria industrial. Editorial Limusa
Noriega. Meéxico. 1990.

MASAAK] IMAL Kaizen { La clave de la_ventaja competitiva Japongsa ).

Editorial CECSA. Novena reimpresion, México ,1996.

OSCAR MONTES PUZIO. Probabilidad y Estadistica. IPN, México, 1996.

W. GRANT IRESON and EUGENE L. GRANT. Biblioteca de ingenieria
industrial tomg 3. Compaiia Editorial Continental . México Tercera impresion

1987,

ROBERT T. AMSDEN. HOWARD E. BUTLER and DAVIDA M, AMSDEN.
Control estadistico de procesos simplificados. Editorial Panorama, México D F,

1993,

211




ANEXO 1

BASKMEL DE
MEXICO
ASEGURAMIENTO DE
CALIDAD
DIVISION
SANIDAD ANIMAL

ESPECIFICACION
MATERIAL DE

EMPAQUE

REFERENCIA: STU12728
REVISIO:
VIGENCIA:
CLAVE:
FECHA:
HOJA: 1

02

01.02.23

5467

03.04.23
DE 2

BAZOVAC HORIZONTAL 9 CAJA

30 ML

CUADRQ DE CONTROL
_—— -

ASPECTO GENERAL

ESPECIFICACION

CAJA PLEGADIZA CON TAPAS
SOLAPADAS TIPO CANDADO
PARA ENSAMBLADQ. IMPRESA
A 7 TINTAS. TERMINADO EN
BARNIZ DE MAQUINA,
RESPETANDO ZONA DE LOTEQ
Y FECHA DE CADUCIDAD,
SEGUN DISENO AUTORIZADO

METODO

MF- 02/88

IMPRESION

COLOR
HUMERAN SUPERIOR. FRANIA
SUPERIOR DEL LOGOTIPO
VERDE PANTONE 368 C

BUMERAN INFERIOR, FRANJA

INFERIOR DEL LOGOTIPO

AZUL BLUE PROCESS C

FIGURA DE LA VACA Y
NOMBRESQUIMICOS ENFRENTE,
RSO Y CODIGO DE B,
NEGRO BLACK PROCESS C

FRONTAL Y DE REVERSO
SELECCION DE COLOR
YELLOW PROCESS C
MAGNETA PROCESS C
CYAN PROCESS C
BLACK PROCESSC
NOMBRE COMERCIAL. LOGOTIPO,
SOL, CONTENIDO NETO, TEXTOS
EN LOS LATERALES, REGISTRO Y
TEXTO ~ VACUNA INYECTABLE

CALADOS EN BLANCO

EO

MF-01/86

MATERIAL

PAPEL CAUCHO , COLOR BLANCO
Y REVERSO GRIS

MF-01/88

CALIBRE

20 PUNTOS

MF-02/88

REGISTRO

S.AGAR NoC-1029001

MF-03/89

CODIGO DE BARRAS

730 10412 10490

MEFE-04/90

EMPAQUE Y/0
EMBAJAJE

CAJAS PLEGADIZAS EN FAJILLAS
DE 10 PZ. DENTRO DE CAJA
CORRUGADA

MF-23/91

IDENTIFICACION
DEL MATERIAL

CAJA CORRUGADA DEBE TRAER:
NOMBRE . CANTIDAD. LOTE DEL
MATERIAL NOMBRE Y DIRECCION
DEI. PROVEEDOR

MF-90/85
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ANEXO 1

BASKMEL DE ., [REFERENCIA: STUI2728
MEXICO ESPECIFICACION|REVISIO: 02
ASEGURAMIENTO DE VIGENCIA:  01.02.23

CALIDAD MATERIAL DE CLAVE: 5467
DIVISION EMPAQUE FECHA; 03.04.23
SANIDAD ANIMAL HOJA: 2 DE 2
DIMENSIONES:
A
MF- 03/38
A
L A).- FRENTE
T 75.00 +/-0.50 mm
u B).- FONDO
ﬁ 39.0 +/- 0.50 mm
C).ALTO
87.0 +/- 0.50 mm
LARGO
ANCHO

NOTA: LAS DINENSIONES SON EXTERNAS ¥ SIN ESCALA

CRITERIOS DE CLASIFICACION DE DEFECTOS

CRITICOS. DIMENSIONES FUERA DE ESPECIFICACION, CALIBRE MENOR, CAMBIO EN LOS
TEXTOS ¥/O COLORES. ARMADO DE FONTX) DIFERENTE , FONDO PEGADO AL CUERPO, DISENO

NO AUTOREZADO.
AQL =0.65

MAYORES: DESCUADRADA . MAL PEGADA.
AQL =250

MENORES: DIFERENCIA DE TONOS, IMPRESION FUERA DE REGISTROS, TINTA CORRIDA,

MANCHADAS Y/O SUCIAS.
AQL=4.0

ELABORO: REVISO: AUTORIZO:
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ANEXT |

S

BASKMEL DE MEXICO S4A, DE C.V.

BAYOVAC HORIZONTAL Siny 30 nl

7Sx3BmB7
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