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INTRODUCCION

Con la evolucien Ge 12 administracien de los sistemss
proguctivos, desde antes del siglo XIX, en que la calidad era
controlaga por un “operador de calidad”, hasta 190 en Japon

donde se na desarrollado una “Cultura de Calided®, se vislusbra

12 necesidad de ser i eficientes dasde 1a prisera ver para sar

mis competitives.

En 1a actual spertura sconsaica que se vive en nusstro pais,

e escucha con mas frecusncia Gue el exito de usa emprasa,

independientesente do los bienes © servicios que esta ofrexca,

Gapende en oran medids de que sea sltasente cometitiva Ests
cospetitividad radica principalments wn que pusda dar al cliente
1a calidas que necesits a un bajo costo, manteniedo un equilibrio

E1 asequraniento de la calidad requiere de uns serie de
actividades y factores aue deben ser coniugados y coordinados por
10s grupos de trabajo para slaborar la integracion, desarroilo y:

selorasiento de 1a calidad de los productos fabricados ue

Satistagan por completo 1as necesidades do uso y funcionalida:

aue el cliente requiere, para esto, se da referencia en eate

tudio & las teorias de calidad aus mayor Srascendencia han

tenido por su isportancia practica, para que analiz

Gaticiencias presontadas en el sistesa productive




rrotiar 1o

e artes oraficas, se de une propussta para

dainistracion de la calidad, en lo aue se refire a la

proceso y producto tersinado,

adquisicion de materias pri
i de

Planteando objativos y acciones requoridas para el d

1a estrategia a sequir cono aseguraniento da calidad.



11 MARCO CONGEPTUAL DE LA CALIDAD

L.1.1. DEFINICION Y ESPECIFICACIONES DE LA CALIDAD

Cattdas

un grado de excelencia por ssdio del cual Juzgasos la
Capacidad para la elaboracien de los productos, cumpliendo con
caracteristicas y  espectficaciones que  watisfacen  la
expectativas dol cliente. L

especificaciones son datormina

Por el uso a que esta destinado el producto.

Lo informacion reauerida

a una eseciiicacion o

) Lo que es una untdad

1 productor

b detalle sobre las caracteristicas

1 productor
€ motodos de fabricacient

@) motodon de ansayer

critorios para la aceptacion o rechazo, y

1 notodo do espluc.
11,2, LA INPORTANCIA DE LA CALIDAD

Lo calidad evita el retrabajo, desperdicio, devolucion

braductos o servicios mal realizado

v costos
aarantia.



Encre las razones ms 1acortances oor las cua o
mesorar s calidas eseant
a1 fuforzar nuestra oosicion congetitiva en oi mercado:

b1 asortiquar las oresiones e altos contos en mano de cbra.

caortal, matar

¥ enorosar
1 aisminuir o] desosraicio y ausentar la conservacisn o
16w matersalus. eneroia ¥ recurses humsnoat

1 sacistacer a1 citentor

@) najorar la satisfaccisn y conarciones de trabasor

1) oroparcionar salarios acordes al desemoano del ouesto, y

07 sobravivie & lan ssocas do cri
Encre ios ountos clave oara mesorar la cailgan. oodencs

enoncaar o aiguientest

—

a1 Loarar ol involucraniento el

o de 14 efectivicad:

€/ awdar o aue toos los emolessos visusiicen low
oenericios:
) emoezar con un firme casoroniso por oarte de ia Gerencisy

wir y capachear a low enolaadoss

41 hacor 08 1o calldad arce e 1a cultura oraanizacional. y

¥ 1a sarticivacion:

o0 los bienes o

Aiguncs factores oue inciden en a calio

Enoresa, eacasan 3 s concrol (factores




externos), sientras que otros desenden de  ella  \factores
Fara que se de un mesor mivel de calidad en la produccicn,

cave eacavlocer os sistinciones funsasentaies: 1) En un extress

o1 mejorasieno de ia calidad esta en funcien

la tecnologia

Gue oueas adquirir 1a Zeoress, donde dicha mes

posria

oredecirss coso una curva aue tiene un crecisiento acelsrado

Gesouss de haber casado el punto de adauisicicn y que

rara despuss ao un largo perfoso de dessrrollos 2 en
1 otro extreac et ol concepto de aue manteniendo la misas
tecnoloola, se puede mejorar la caligsd en funcisn de la
motivaciones de ios 1ndividuos.

La voluntad oue ten

©1 travajador para mesorar ia forsa de
hacer su tracalo, es fundasental sara elevar la calided de los

Bienes prosucidds. For lo tanta, este incremento

togra st
Giene interes por nacer las cosas mesor.

En 10s sistenss productivos se ha presentado la nec

sosd ce
incrosencar 1a prosuctiviead y eficiencia de  procesos  y
asteriaies, por 1o ue se han venido planteando varias teorias
aue coasyuvan al desarrollc de una cultura de calidad en la

etavoracion de los s1enes ¥ servicios.



1.1.3 TEGRIAS DE CALIDAD

Para poder fundamentar esta tesis en sl ssegurasiento de 1a
calidad, es necesaric hacer un andlisis de las principales
ostrategias de calidad que se han plantesdo a traves del tisepo.

LA ESTRATEGTA DE EDHARD DENING.

£1 11asado camino Dening consiste en 14 recossndacionss para

introducir una oroanizscion a1 proceso productivo, ¥ s

1a estadistica. 51 bien se sustents an un sstilo participative

adaintstracion, no incorpora la lsplantacion de circulos

calidad. Eatos puntos sont
1.- Instituir en 1a espresa el propesito sslido o parmments e
seforar 1a calidad de productos y servicios, aceptandor
- Majorar constantessnte la calidad de  productos y
servictos.

Destinar racursos pars 1a investigacien y capacitacion.

Adoptar una nueva fdes, contraris al convenciaiento de aue’
105 errores y los productos defectuosos son normsles n 1a
produccicns producir o arregalr un articulo defectuoso,

axcede el conto de producir uso busno.

Eliminer 1a depandencia du 12 incpeccion. La rutina de

inspeccion 1007 o5 squivalants a planesr en funcion da los



Gefectos. Ls calidad no depende de la inspeccion, sino de

1as condiciones sptimas del proceso.

Poner fin a la practica de cperar sobre la base de precios.

El brecio no tiene igniticado sin una medida de calidad. No

a0 debe considerar Gaicamente al proveedor que ofrazca el
senor precic, debe considararse tasbien al que ofrezca mejor
calidad, con evidencia eatadistica.

5.- Mejorar constantesente los setodos y el nivel de los

servicios. La sejora continua de la cal

ad origina wna
mejora an 1a productividad. Este proceso se resliza con al

contral estadistico.

- Inatitiur mstodos modernos de capacitacion y entremasiento
en el trabajo. E1 entrenamiento dsbe ser replanteado, con

base an estandares de calidad, y no de cantidad.

- Inatituir sstodos sodernos de apervision. EI supervisor
debe prevenir y no colasente corregir, debe proponer a la
alta sdainistracion las medides necesarias.

.- Rosger o1 micdo. Ea necesario, para una sesor calidad y

broductividad, cue 1a gente se sients sagura y sin afedo da”

externar sus dudss y sugersnciss. El miedo desaparece
conforse 1a suparvisien casbia, y gemera la confianza de

103 espleados en ella.

9.- Roaper 1. Las diferentes areas deben

barreras entro ares

trabaar en foraa coordinada, toando conciencia de los

brobleass que sus errores ocasioaan en otras Areas.



10.- Elininar 1as satas exclusivasente cuantitativas para la

trabaso. €1 fisar metas sin atender a la forma de

tuerza
negative aue positive. Lo

alcanzarias tisne un efecto

caligad y 1a

aue ve requiers son guias para mejorar la

jando mas, wino  ess

oroductividas, pero no solo tr

inteligenteaente.
1= Ellsinar estandares y puertas do travaio sobre cantidad. Lo

estandares 5510 toman en cuenta la cantidad y no la calidad,

asegurando una produccion en efectos y desper
funca se reducen.
12.~ Romover las barreras ousstas al orgullo y la satis

el trabajor. La administracion, reconocienda con

oo ol

10 que esta bien o mal hecno,
anta orgullo por

aue ispiden que el trabasor

entrenaniento en control

.~ Instatuir un vigoroso prograsa

estadistico. Se requiors de entrenamionto en todos los

niveles, en Lo aplicacicn de matodos de control estadistico

14.= Crear 1a ostructura que fosente la splicacion ciclica de los

13 puntos anteriores.

LA ESTRATEGLA DE JOSEFH JURAN

e Juran

€1 prograss de Heloras fnuales Estructurale



incluye 1a intorvencion de los grupos de trabajo para atender
Clarto tipo da problenss, pero no low incorpara como circulon de
catsdad an au

trateota.
Segun Juran, existe una  secumcia universal o
hacer mejoras en la calidad. Esta secuencia

s fundanant;
n o1 concepto da proyecto coso probleass con solucién  planead:
¥ sus pasos sont

) La compatia organiza un arupo qerencial pars quiar
brogr

anual do meoraniento.
) E1 grupo solicita proyectos, los evalda y selecciona low
Gue deben ser atendidos dentro del proorass.

© Se asigna un equipo o fuerza de atequs

proyecto.
@) €1 aquipo moviliza los recursos necesarios parss

- Eatugiar sintonas d defectos y

Dhasy

- elaborar hipstesis ocorca de las ceusas e los

h Juran tiens entre sus

freccupacion responsable por

hacer nase

onuserados & continuaciont



2

breguntas:

Una auditorts que debe resoonder a lss sicuient
Curl e 1 misicn Ge ix cmaress en cusnto & la calisaal
Gusles son 1as calidades ssenciales sagun los clientes?
Cual es la sosicien cometitiva de ia Empresa?

Gue Gocrtunicaes tiune la Enpress do mejorar 1a calivad y

resucsr costos?

Ee factibio hacer un mesor uso se los
oo 1a Empresar

a

€1 casoio de 1a estructurs emresrial. En general, las

Cnorasas tienen un departasento de calidad aus centraliza
"

numerosas funciones de cantrol . Esto debers casbiarse o

modelo sapones, que considera un peaustio departamento de

calioas v asiona la mayoria do las fusciones de calidad a
toac e personal e 1a enpresa, con 1 debido entrenssiento.
Ei lisrszoo ds 1a aita gerencia aue deoe considerar com

funcicn prioritaria la calidad, y no  atender solamente los

asoectos admimistratives y financieros de la empresa.

Un rograns de entransmiento masive, aus debe ozter basado e

un entoque sarticulan sobre los metodos, las herramentas,
1as becnicas y 1as habilidades. para cumplir eficientemente
con ia funcin do calidad. Mo se debe ser selsctivo, i
Limtaco 8 1a fuerta general, sins Girioide al 100 de la

de tranaso y suecusdo a low o ferentes niveles e a

o

estructura ompresarial.



LA ESTRATEGIA DE PHILIP CROSBY

El prograna Cero Defectos de

partic

Crossy ofrece una vision

r el control estadistico: la idea de aue 1a calidad

Gratis e incluye a los circulos com comies de calidad y

cquipes do acciones correctivas. E1 prograa se aplica por segic

e 1as scciones enuneradas a continuacion:
.

Farticipacion activa y cosprosetida de la direccicn general.
La direccitn es responsable de la calicas, asi coso de 1

rentabilidas, 1a mercadotecnia y 1a

oen corporativa. La
Gireccion deve estar convenciga y convencer a tosa 1a
organizacion de que 1a calidad es oratis.

Integracion de un equipo para mejorar la calidas. La

aireccicn convoca a los directores del ar

bara aues
- Analicen la caliad en 1a ompresai

- rectifiquen su actitus ante defectos y errores:
- proporcionen subaltermos para integrar un  sauipe

interdisiolinario de mejoria de calidsd, y

- participen en 1a implantacion del resto del programa.

Detinicion de noress de caligas. Deben dofinirse noosas
concrotas de calidas en este ordens 23 el nivel corporative,

5) sreas y <) departasentos. Cada noras timme ave

vy
Gitundida y ser considorada coso la baze del contral aue

establozca ol mosoramiento de ia cali




costo de la NO-GALIDAD. Deben integrarse

- Extisacion cel
los castos de inspeccien y reproceso e los mroductos

bles de errores do

terainados con los costos menos v
surtido y reesbarcue: errores de creditos y cobranzast
errores do papeleo y comutacioni accidentes y segurosi

citacion, errores

rotacion, rosos, mermas y desperdiciost c:
o compras y fabricacion: devoluciones, reclasaciones en
Garantias, cemandas oficisies, etc. Sumando todo esto, el

1a no-calidad suele aproximarse al 20T aei valor

e ventas.

Concientizacien sobre 1a calidad. Une voz que los directores

0 area se han convencido del costo de 1a no-calidsd y ge sy

responsabilided de mesorar la calidad. pusden darse 10w
Briseros pasos para rectificar la imagen aue prevalece entre
1os asndos inferiores y laborales. For ello Crosby recomtends
que el director general envie uns carta personal 3 todos los
empleatos, en la que se explicue la  nueva actitud con
respecto 3 la calidas: que se hagan  corteles sobre el
brograsa; aue cada director de ares tenga platicss con sus
subslternos y que se realicen investigaciones a fondo sobre

postbles nuevos defectos.

orograss de acciones correctivi

- Integracien
punto se inician los circulos de calidad o e sauivalente.
Cads suporvisor y su perscral buscan remediar los errores o

Gefectos cometidos en su departamento. No se buscan



culoables, sino aue se orocura la concientizacion

oarsonal en cusnto a la prevencion de defectos.

1 014 DE CERO DEFECTOS. €1 wau

orepara un plan de celedracion aue pondere lon asoectos

cesitivos del evento * dia cero defectos .

Capacitacion de supervisores. La casacitacion cuore tres

obsetivos basicont
- interesar a los mandos intermedios en el programs Cero

Detectos, transaitiondoles la seriedad o

cosprontso de 1a
atta garenct,

- explicaries la dinsmina del DIA CERO DEFECTOS para aue

colaboren entusiasaando a sus subalternos

repararios para que estimilen y dirijn a su personal

hacia la deteccion y correccion da causas ce error.

- Celebracion del Dla CERO DEFECTOS. En wste
X

bases laorales la  decisien “de  no  tolerar

comlacientenente =

dotecton, s decir, la daterainacion e

o aceptar 1a mediocridad. Se pretens -

olenne, alegre y motivante. Se dese destacar aue ol esfusrzo

aue se inicia sera perasnente.

10.-Datinicion do metas

sejoria. Cada supervisor se reune con

54 personal y e fisan metas concretas pars prevenir defectos

n 108 aiguientes 30 0 90 dias. €3 isportante que las seta

sean cuantificables, realistas y alcanzables. Suele ser util

entablocer unas cossetenciss  interdepartasenta

cuye



s el reconoeimiento oficial al departasento ganador.

1l.-Deteccion de las causas de error. En este paso, el personal

o inforaar al equico de meloria sebre cualquier causa de
detecto que perciba y que no pueda corregir. €1 squips envia
Luego o1 inforse al departanento corraspondiente y vigilara

aue se corrifan 1as anoasliss denunciadas.

2.-Integracion de programss de Incantives. Se  eatablecen
brogranas de incentivos 3 los logros importantes. Los pramios
daben buscar ¢1 reconocimiento oficial mss qus los aspectas
sonetarios.

I3.-Fornacien de Conttes da Ascsoria de Calidsd. Se forman

contt

de ssesoria de calidad con el personal mie ostisulade

¥ preparado. Estos comits

mantionen 1a agilidas y el
entustasno originales, para evitar la burocratizacion de la
14.-Correceion y repeticion del ciclo del prograss. Los 13 pasos
Llevan un ano pars su aplicacicn. Fara dar permanencia a 1a
calidad total y contrarvestar ol desqaste del estuerzo
concientizator y educative, deba repetirse ol  ciclo

nualeents.

1.3, CARACTERISTICAS DE CALIDAD

Cuslauier coracteristica o propiedad de los productos,

materiales o procescs quo se necesitan para lograr la calidad

depende de aupectos tales cono:



@ tecnolsgicos dureza, ductilidad, atc.
b1 psicolégicor belleza, estatus, otc.

€1 preventivor confiabilidad, santeniatent

@ oticor cortesia el personal de veatas, honesti

tendas de servicion, etc.

@) contractuals garantia de proviciones.

PARAVETROS DE LA CALIDAD

Las caracteristicas

o calidag pusden ripicasents  ser

Clasificadas en slgunes categorias de gran util

0 o parimetron.
Esta clasificacion nos ayua a entender la  naturaleza w

interrolacion de las principales fuerzas econcaicas invalucrads

¥ para datinir ais precisasente 1

necesidates de1 usario.
Estos parisetros sons a) calidad de disenor B) calidad de

contoraidad o concordanciar ) low atributon,y @) el caspo

servicio.
) Calidad do diseno

fdemss e las necosidades hussnas, la mayoris de low
individuos y arganizaciones sociales, Varian aucho en su poder de”
compra y foraa de vida. EI resultado es un balance entre un gran

nivel de necesidades humans

¥ uno variable de 13 forms de vida,

aus asigna la creacien o reconociaiento de diferentes niveles

excelencia de productos y servicios. For  ejesslo, para
trantportarse se puede usar transparte publico, un Volksuagen, un

Rol

Royce o un avien particular. Cade uno e wstos niveles es



Llanado orado. Ests diferencia de grag nos resresenta una

&0 la terminolagia manesada,

0 “Catidad do Diseno"

rT—

s ousda decir que 1a calidsd de diseno consiate ent
1) catsdas co investicacion de nercaso;

20 catioas se cancepto, v

3 caligan da especs icacien.

b/ Calidad de conformidad o concordancia

EL bien o servicio aue se produzca debe de refleser las

hocesidades buscadas. La amplitud con aue o) producto canfarma

© satiatace nuestras necesidaces se conors cosa “Calidad de

Conforatdadt.
Eete oarasetro es 1 resultado de numerosas variables:

€1 Los atribusos

Fara productos oue %o consumsr e seauida icomida, gasoling,

‘0% do calidad ge aisero y de calida de

sgua. ote.)y los paramos
Confornidad son para la mayor parte suficientes pars determinar
1a calidad del productor sin esbargo, para prosuctos de  larga
via, slounos nueves factores de prevision vienen a juegor

‘efaciencia, confaabilidad y mantenimento.



Eftciencia

eticiente cusndo ests en estado

Se dice que un producto

operativo. E1 tiempo total an este

consumido en uso activo y en

considera & aquel aue o

stado no ooerative

era o0 part

tionoon conmumidos an reparacicn y en

antarior e sstablece:
TIENPO EN OPERACION

EFICIENCIA ammmnmm
TIENPO EN OPERACION + TIENPO EN NO OPERACION

Contiabtit

54 los productos nunca fallan, la eficiencia seria del 1007
5in anbargo los productos fallan, por 1o aue un  subparametro
encancial de 1a eficiencia en la confisbilidad. Esta se define
cono 1a probabilidad de aue un producta en uso no faile baso
condicianas dadas para un periodo do tienoo especifico.
Hantenmiantor

La nacesidad de que 1os productos do laroa vida puedan durat

racicn 61 tiesoo necesaria, influye en que de alguna manecs

e proporcione sarvicio a los mianos v este se contemple cono un
parametro de 1a calidad.

€1 mantenintento toss Jugar en dos princisales sentidos:

coma mantenimiento  prevencivo,sl  cusl  con

inspacciones y cheaueos para datectar posibll



planear como controlarias o corregirl

~cono manten

ko correctivo, cusndo las falls

s han
presentado y se necesita restaurar el equipo.

@) Caspo de servicio
Despues de la venta, 1a habilidad del uavario de  asegurar

ininterruspidasente de servicio,

nde en gran medida de alguna
organizacion, que dever

~Ser clara en los contratos de servici

-Establacer la copacidad adecuada

ra la reparacion del

auipo y satisfacer La necesidad de part

-Reclutar persanal comatente para diagnosticar y ressdiar
fatlass

“Responder & tiompo & las Llama

de

ricio, v
“Llevar sus relaciones con cortesta e integridad.

1.1.3 FACTORES DE CAL1DAD

Los tres factores de variacion mas important

) Hana do obr

) Materias prinas.
©) Maquinaria, eauipo ¥ herramientas.
2 Mano de obra

Fara 4

ricar un producto de maxina calida, la mente deve

eatar dispusst:

a lograr esa calidad, que desende on mucho de 1



aano de cbra directs. De su capacidad, hebilidad, conocimiento
el trabajo, sentido de responsabilidad y deseo de colaboracion,
dependers el sejorsaiento buscado.

) Materia Prisa

De la calidad de 1a materia prisa depende, en busns parte,
1a calidad deseada en o1 producto, pues si la materia prisa en el
o defectuosos debido a3 incorrectss especificaciones,  sal
maneso, almscenate u otrss razones, no habrs buence resultsdos.
©) Maquinaria, equipo y herrasientas.

Es indispenssble que 1a maquinaria, equipo o herrasientas
ue intervienen en su elaboracien, se encuentren e condiciones
eptinas. Esto s0lo se puede lograr prograssndo  anticipadasente
por sedio de un sistess de smntenimientc  correctivy ¥
braventive, los ajustes, renovaciones, y otras taress que son

Extste una evidente necesidad de eatablecer una base sobre
1a cual los disenadores, personal de produccicn @ inspectores,
pusden entender cada uno de los probless do los otros y de esta

manera satistacer las necesidades del consumidor.

1.1.6 COSTOS D CALIDAD

Mo basta producsr resultados que posean alta calidad. Es

necesario administrar con todo cutdado el costo de lograr esa

calidad para que el efecto a largo plazo de los costos de la



calidag no roduzca consecusncias nepativas en las utilidades de
10 organizacicn. Los costos los podenos Gividir ent
) Costos directos de 1a caildad

Los costos directos pueden subdividirse en atribuibles

- evaluacient
- falias snternas, v
< fallas externss
Cusngo 13 direccion incresenta  las  cistribuciones

relacionadas con 1a prevencicn y evaluacisa, lo hace con la

espersnza de aue los snorros aue s ven a derivar de una menor
cantidas e fallas van o cospensar con creces tal inversion.
Existe un punto, en ol cual el costo total comdinade de la
caligas, esta al miniso. Este punto einins se conoce como punto

prine dol costo e la calides como se lustra en la fio. 1




b) Costos snairectos
Los contos

parte,euy dificiles y hasta casi

ingirect

1a calides

imposibles do medirs

de calidad, son por 1o aenos en gran

precisisn. Provecan sin esbargo, efectos negativos de msgnitud

veces inciorta, sobre

1a curva del

total e 1 caligad

Lustra en 1a fig. 2), estos costos sont




© Costos de produccion

€s imortante lograr reducir los costos de produccion,
aplicando mstodos de manufactura que nos ayuden & incrementar la

broductividad con sl fin de obtener la calldad de nuestros

producton.
Se deban considerar demtra de los costos de produccion los
siguientes slementos:
~Aprovechaatento de 1a capacidad instaladay
—numero de cbreros y supervisores;
necesidad ce saquinaria y eauipe,

-inventarios en proceso y almacen.

2 DEFINEN A LAS ALES

1.2.1. TEORIAS DEL COMPORTAMIENTO HUNANO

€1 hosbre, xiendo un ser racional dobe tanar una sxpl i

a1 porue de sus scciones. Mucha Gente se ha dadicedo o traves de
10w afos & buscar teorlas del compartaients huanoy los antiguos
pansadores ya se preccupaban por esto, estos ultinos decian gue
1 comortasiento se debia en gran parte a las motivaciones aue

tenian, y en comscumcia cada uno de ellos se dedice a



Gesarcollar una teoria acerca e los morivos ue guian al hosbre.

Alounas de las mas relevantes se citan a continuacion

1.2.2, TEORIA DE HOTIVACION DE Me CLELLAWD

s basa principalaente en ue las person

factorest

- Miliscien
- poder.
Las perscnas motivadas por el logro se plantean metas aue
bersiguen, con el fin g0 realizan algo, con la mira de

lcenzarias, aun sin ser aceptados por un rupo. Los  moivados

por afiliscion estin mas intersssdos en establecer contoctos
perscnales calidos; mientras que las personas sotivadas por
poder, tratan de influir en los demas.

La teorta se basa principalnente en ue la cultura influye
Sabre ol ser huano, increnentando en sste wu deseo de

o realizarse; las condiciones geograficas y de recursos

s0n un factor secundario para ¢l desarrolle de  un
Amportante s 1a motivaciosn de lagro aue los individuos posean.

E1 factor de logro, es el centro del dessrralle sconsmico.



1.2.3, TEoRIA X
Esta tearsa supone tres hiootesis:

) & 1as parsonas no lus gusta tradasary

b) 12 gente travasa sslo por ainero, ¥

© 13 gunte es arressonsable y carece de imiciativa.

Se orosonen tres solucicnes a 1as hapotesis anteriors

a1 Hay ave o

* & 1a gente tareas sioles y raveritava

o1 hay aue vigilar oe cerca s 13 gente y establecer controlus
[———

€ nay aua establecor reglas y sistomas rucinarios.

o orooone aus llevando 3 cave las tres politicas

anteriores, 1s gente alcanzars los estindares ue se les han
F1006. Exte 1100 do oensamiento, da Origen 4 una oroanizacion
centralizass e 1a cual existe uno o pocos centros de decision.

Eate siatens na reciois o1 nombre oe Tradicicnal.

4. TEGALS BE He GRESOR

Eate teoris supone custra mpriesis acerca ae 1a cente:

1 auiers awoar 3 lograr cbiecivon Gue consigere vaiioos
€1 auiere sscapar ao esercitar sutoantral ¥ sutooireEcien,
1 poses ass naviirosees ae las aue esta eepleands sctualmente en

su trabaso.



Se broponen tres politicas & seguirt

@ Cresr un smoients propicio, para aue los  subordinados

contribuyan con todo su potencial 3 1 organtzacicn
©6) los subaiternos pueden participar en das decistones, ¥
€ o1 sefe debe tratar constantessnte de que sus  colaboradores

amoiten 1as areas en las cuales, sstos ejerzan su autocontrol

y sutodreceion.

Con 1as politicas anteriores, so protende lograr aue la

calidas de las decisionss y las acciones meloren, por 1

apartaciones de los subordinadost ¥

tos eserzen sus potencial

en tograr cbietives v

osos Ge la organizacion, ademas s

satisfacciones we increasntaran, coms resultado de su oropia
contrivucion. La satisfaccien ws la  consecuencia, no el
antecedente, de la mayor productividad; ya que esta e ol

resultago ae poner en Suege todo ol potencial del individuo.

1.2.5. TEORIA 7 DE STRAUSS ¥ SAYLES
Eata teoria supone 4 hipotesis:

) La gente quiere sentirse mis importanter

b) qutere ser inforaadas

© au

pertenecer 3 grupos, ¥

) cutere que se le reconozcan sus meritos.

Fara olla la teorss sugiere ciortas poittic

a sequirs

a1 Fugnar por un trabajo bien nechor



b) inormar a los subordinados:
€ tograr aue 1a cante se sients sparcantel
@) establecer un espirity de "gran famliat

o vender las 1deas, y

1) €1 ste cene sxplicar el “por ave” de las crdenes.

Con 1o anterior se pretence lograr aue el travajader ests

satistecho y por ende, produtca mss. Tasvien se prevends aua 1os
Susorainasos cooperen en buen grado. hsi ios clenentos tendran

una resistencia senor 3 ls autoridad.

... TEGRLA DE LA SATISFACCION € INSATISFACCIGN, O
FREGERICK MERZSERG
Fersvery estuais en forna minuciosa 1a relscisn que enste
entre 1a oroductivicad y 13 soral. descuoric aue los empleados
blantesn tivon diferentes de condiciones Dara sus  sentimentos

ssragsoies o sesauradanles en el tranajo. Liegs 3 la conciusion

0 ave existen gos factores separados que infliyen en la

motivacien, los llasados factores “Higienicos® o de mantenimiento
oue se refieren 3 todos aquellos elementos considerases  como
una fusnte de insatisfaccisn en potencia, y los  nasbrades como
factores Hotivacionales, Hotivadorss o Satsstactores, los cuales
corsiseran aue las condiciones de trasajo wersn orinsrdialasnte
bara ausencar la motwvacion y 1a satisfeccion en el enpieor pero

6 susencia, rars ver resulta ser sy insatisfactoris.



Far 10 general los factores do la Hotivacion se relscionan
de un mado directo con el esplea propianente dicho, el desessero

que tiene el reconociaiento y el desarrolle que deriva de el

Dicho de otra forna, 1os activadores se centran sismore e el
trabaso y se relacionan con el contenido del miseo.

Esta teoria pusde servir cono guia en la fora de cierto
¥1p0 de decisiones sobre el personal, ya que da una visten clara
de que €1 papel de la administracicn dentro de una enpresa, deia

de ser 510 una ordenadora, sino que debe "colaborar con los

enplesdos” para hacerlos sentir bien. Esta teoria  muestra
tasbien, que estieulos de tipo econcmico na  sisepre  dan
resultado para motivar a 10s enpleados, sino que existe algo ass
10 que podriasos Llamar "anor a la casisets”, que Onicaseate se
alcanza en el aomento an que @1 trabajador se sienta a gusto en

su trabajo, a la ver que sienta que su presencia tiene un cierto

valor de importanc.

pars 1a mssma cepres

1.2.7. TEORIA GE MASLOW

Haslow dice que a1 hosbre tiene una serie de necesidades,
las cusles deben de satistacerse en orden y lo van llevanda 3
supiarse. Mazlos explica esta teoria con su pirimide  de
necesigades:

Lo intorprecacion de esta piranide seria, que el ser husan

prinero trata de satistacer s -necesidades fisiologicas aue

B



eadrian siendo alisenco, vestide, ote., posteriorente las

necesidades o2 sequridad, 1o cual se logra eniendo una Situacion
estable en 1a cusl no se carece de nada indispensable para vivir,

son ya necesidades da

ias necesidades de ego o autoest
suosracicn, de sooresalic de los demss y las de realiracien se
boaria decir aue es el paso final cusndo se liega a realizar algo

lo cuat wno

aue va  trascender a traves e los atos y po

£.2.0. ADAINISTRACION CREATIVA DE KOBAYASHI

La Administracion Croativa, plantea un tipo do Enoresa en 1a
aue todos sus integrantes puedan trabajar librensnte para obtener
su satisfaccion personal y desarrollarse a si mismos hasta su
maxino potencisl. Esta en contra de la planeacien y el contral
ercesivo. propone tener mayor grade de ejecucion, es decir, hay

Loaue se pretende con ls Administracion Creativa, e

dinamiano y 1a vitalidad hussna en beneficio de 1a

pectos tradicionales de

Eeoresai on contraposicien a los
organizacion aue son estaticos y deshusanizantes.
50 oelen por uea accion creativa, constante, orientads & 1a
forauiacicn de un patren propio en base a un ensayo de acierte y
Un plantessiento fuerte de 1a Administracion Creativa, es 1a



reduccion del numero de integrantes de un grupo

traajo. €1
trabaso en equipo 3610 es posidle en grupos pequence.

La sstructura de poder, se contrapons a la escencia de la

Adainistracion Creativa, 1a toas de  decisiones debe ser
barticipativa, Involucrando en eato aceptar perscrsissnte la

responsabilidad de la decisicn.

Las norass eben ser din

ican y no seguis

lotray las normas existen para ser revisa

yoen sejor detinir
108 daberes propis en el puesto.

1 trabalo en equipo se da mejor a1 se tieme conclencia
v

‘e 10s beneficios cospartidos que se pusden obtener. El exito

trabajo en orupos pequetios, es que se tiene mayor interaccion de

wus integrants

Lo sas isportante para ue una Espresa sea crestiva, ee
tener tnformacion en todos sentidos, retroalisentar  todas las

partes integrantes de la Espres.

. score todo 31 los canales &
informacicn estan entrelazados y esto estisuls la creatividad

parsonal en benoficio de la aisea.

13, METODOS ¥ TECNICAS BASICOS PARA EL CONTROL ESTADISTICO DE
CALIDAD

1.3.1. IPORTANCIA DEL USO D€ LAS TECNICAS ESTADISTICAS
En qenaral al forsar la lista de los factores que afectan &
un procese o sistama se pone de manifiesto que solo un  peauenio



mero de cussss conteibuyen a 1a msyor parte del sfecta y que
105 restantes tienen una ainias participacion en el fenoewno. €1
Ghseto de analizar un diagrama de Parcto s identificar las
causas principales y en funcisn de silo, establecer un orden do
inportancia permitiendo un mejor aprovechaniento de los recursos,
canalizando eficazmente los estusrsos de las personss  que

s ass fmportantes, va que, i se
consigue hacerla dissinuir o dessparecer se lograria una
reduccin significativa en 1a sagnitud del probless, por lo
tantar

- £1 Diagrass du Pareto ex el priser paso para la reslizacién de
105 mejaras.

- E1 Disgrasa de Parst se aplica en todas las situsciones en
donde s pratende efectuar una mejorta; e la calidsd -y en
oeneral en 1a eficiencia; en el uso de los recursos como mano
de oors

copital, ete.

- E1 Diagrage da Pareto s utiliz tasbitn para verificar si las

scciones 1levadas & cabo para lograr una mejoras fusron © no

eftcaces, construyendo un nuevo dlagrana cusndo 1os efectos de
dichas acciones te han puesto de manifiesto. Este sSequnds
Glagrana debers sbarcar ol misec pericdo de tiewo e fgual
numero de casos pars que 1a cosparacion tengs sentidor de no
er posible esto, es preferible utilizar porcentaies ebsolutos
o relatives e el s vertical ixauierdo en lugar el
nomero de articulos defectuosos. Si los estuerzos  por

cbtenr sojoras han sido ineficases, el orden de las




debe cambrar. i 1en alturas de todas las barras disminuye,
Significa aue o1 nivel general de todos los defectos ha sido
reducido por alguns accion cosun, por ejesplos capaci tacion del

personal, manteniaiento del equipo, ete.

Con base a 1o sencionado se enfatiza a continuscion alounos

de 103 beneticios ue se deriven dol uso de los diagrames de

Parator

) fyuda  idents ficar las causas de los fentesnos y & sefalar
1 teportancia do cada una de ellass

) orosseve el tra

jo en equipo ya que se reaulere aue
participen todos 105 individuos relacionados con el drea para
analizar el probloss, cbtener informacién y llevar a cabo

para su soluciont
©) canaliza los esfuerzon a las causas iaportantest

@) pornite 1a comparacion antes y despuss, syudando a cusntificar

1 impacto e 1

acciones tosadas para lograr sejoras, y

©) facilita la commicacien entre 105 9rupos que particioan en el

analisis de) prosless o fendeeno.

La exporiencia de la vida demsestrs que

scontecinientos repetitivos, ya sean fenseencs natural

resultados de 1,

actividades del hosbre, presentan diferencia

cada vez que ocurren © se hacen. Al mauinar una serie de pie:

ancontrancs que los diametros presentan diferencias, lo misso

sucade con 108 pesos de las tablel

aue forman un lote, o los



ospesores de las laminas de un pasuete, e e

oo do 108
tornillos aue coloca un cperario en su estacion de trabajo, las

estaturas de 1.

personas, etc. Esto es, todo veria, tedo

resultado experisental presenta varios valores

Exiaten las
sigutent

utilizaciones tipicas de los Histogramant
) Advertir La presencia de proslesas en el proceso cuando la
distribucion de las coracteristices generadas no siguen un
patron normal.

©) Deterainar si o proceso es capar de producir pie:

aentro o
1as especi ficaciones

1 dibuso.
©) Daterainar a1 el ajuste del proceso es adecuado para producir

piezas dentro de la tolerancia y i no, indicar Nacia donde y

mezclado varias producciones.
o) Deterainar i o1 lote sosetido a inspeccion, corresponde & 1o

que realsente se produio @ Si ya fué sosetido s una seleccion

Una de las tecnicas de analisis pera ayudar & la solucion de
broblenss es o1 Disgrasa de Causa-Efecto conocido tasbien  como
Diagrasa de Ishikaws, el cual peraite analizar los factores aue
intervienen en 1a calidad del producto a traves da una relacion

de causaefecto, ayudando a sacar a 1a luz 1

Gispersiones ¥ a organizar las relaciones entre las causas.



E1 Diagrasa de Causa—Efecto por su forma recibe el nosbre de
“Esaueloto de Pescado” en o1 que la espina dorsal es €1 camin
Gue conduce 4 1a cabeza del peccads que es donde se coloca ol
problens aue se desea snalizar, las espinas o flechas que la
rodean, indican las causas y subcausas que 1o provocan.

na gran variedad de ventajas se deriva del uso do ente
po de giagramss; o continuscién se  mencionan las  mis
relevantes:

) fyuda s detectar las causas de las dispersiones en lac
caracterssticas de calidad. Los disgramas de causa y sfecto se
trazan para ilustrar con claridad ios diverses {ansmencs entre
15 1o cusl facilita la tares de seleccicn do causes Gue 5o
deberian investioar prisaro, con ol proposito de msjorar el
broceso.

B) Su analisis ayuda & Geterminar o tipo de datos que deben de
Shtenerse pars confirmar el efecto de los factores que fueron
seleccionados como causas del provless.

entando con

©) Ayuds & prevenir el problesa. 5i no se ests exper:

un problena de calidad, puede elaborarse un diagrass de causa
y efecto del tipo “Clasificacien del proceso por fase’,
breguntindose que probless de calldad se podris provecar en
osta otapa, detectando ast causas potenciales de un problems
e calidsd aque pusde provenicse, si  se  adoptan
controles apropiados.

@ €a un instrusento quo favorece ol trabajo de equipo. fyuda o



Grupos do personas & Lrabajar hacia un fin comn, siee o
Guiapara la discusion evitandose asi des.(aciones del tena con
i consecuante ventala de llegar ms rapide a la conclusion

aobre las acciones a tosar.

Se  adauieren  nueves conociesentos al conacer  las

interrelacion

de los factores dentro del proceso.

1) Mestra el nivel de conocimianto tecnolegico. Si un disorasa
pusde trazarse en sy totaiidad significa que las personas
conocen bastante del proceso y por lo tanto, con sayor

#acilidad se lieva a cabo el analisis del problona.

@ Se usa pars analizar cuslauier oroblens de  calidad,

productividad, sequridad, stc.
1.3.2. PRINCIPALES HETODOS ESTADISTICOS DE CONTROL
COMCERTOS DE LOS GRAFICOS

Los graficos de control son wna herrmients aue se use

prisordiainente para el analisis de datos, cual,

quiera que ellos
sean; discretos o continuos, que son generados & traves de un
Periodo de tiespo. Shewart sugiris aue los graficos de control
Fodrian satisfacer tres funciones bisicas:

a1 Detinir un obietive para una operacisn;

b) Ayudar en 1a consecucicn de tal obietive, y

€ Juzqar 51 &1 chietive ha sido cusplido.



E1 ultine objetive

proceso e wlaborar productos aus

sten conformes a las especi ficacion

por io tanto, un gratico
e contral es una comparacion de los datos representativos del

broceso para cosputar los “limites

control” dibuladon como.

Lineas finite en el gratic

Lon datos repressntativos del
brocesa generalnente conststen en grupes de  medidas  (subgrupos

) seleccionados en una secuencia de produccion ragular,
ientras s conserva el orden.

Un o lmportante da lon orificos e detectan causas
ssignables de variacion en el proceso, este termine bieme un

3 sioni ficada y es

1 comprenderio en orden para

atender e concento de graficos

control. Las variaciones del
praceso son indicios do dos tioos da causast

) fortuitas, debidas mxclusivasente a smprevistos, y

especi ficas encontradas.

DIFERENCIA ENTRE CAUSAS DE UARIACION ALEATORIAS ¥ ASTGNADRS
Cousan Aloatorias

DESCAIFCION:

o individuates.

~Conlquier causa aleatoria resulta en un biempe de un minute
e variacion (pero muchas causas sleatorias actusn juntas
para producie un tatal).

~Gon eiemploss las variaciones humsnas en establecer radios
e control, pequenss vibraciones en miquinat, pequenas

variaciones en la nateria prisa.



TERFRETACION

~Cuan

solanente 1a vartacion ai

torta esta presente, ol

Broceso esta cperando meor, ai ios detectos eatan slend

todavia producidos, un casbio en el proceso bisico debe sar
hecho y se debera revisar las sspeci ficaciones en 1a orden
de fabricacion para reducir el material defactusso.

“Una observacicn dentro de los liaites de control de
Variaciones alustorias, sienifica aue el proceso deba ser
ssustado.

“Solamente con variaciones alestariss, ®1  process es
suficientenente estable  para usar procedimienton de
eusstroo, para oredecir 1s alidsd da la produccicn total,

o hacer estudios de optimizacien del proceso.

Causas Asignasies
DEsCRIPCION:
~Consiste en una © solo unes pocas causas individusies.
Cuslquier causs ssigaable pusde resultar en uaa gran
cantidad de variaciones.
“Son ajesplos: orgamizacién defectuosa, low errores del

operador, o un valosen de materia priss defsctuoss.

INTERPRETACIONE

~Las vartaciones asignab:

pusden sor datectadass 1a accion

bara climinar 1as causas, wn gonaral, ws econceicasente



sustificada.
“51 1a variacion asionable esta presente, el proceso no ests
operanda en 1o mejor.

“ha obaervacien mas alld do low limiten de control,
generalnentes sionifica que el proceso debe ser iavestigade
¥ correaido.

~Gon una variacion asignable preseate, el proceso no o

suficiontenente estable para

r procediniuntes

nuestroo para prodiccisn.

1a variacien sont

Los principion fundanenta
No wxisten dos cosas axactanante iguales;

en un producta o proceso se puede medir 1a variacia;

Lo resultados indiviudales no son predecibless
Grupos de cosas forman modelos con caracteristicas definidas,y
1a variacion se atribuye a dos fuentes diferentesi una 1lamada

sulta do casbios inherontes & un procesa, cosa la

azary que
variacion de matarial en bruto, el cambio en las condicione
ateostericas, las vibraciones del cuarto y la repercusion en

1 equipo. Ls otra 1lanada corregible, ue ests formada por

frroren sujutes a corraccion, estos pusden ser camhion bauicos

en los materiales, temperatura de proceso o velocidad

incarracta de las herranientas, errores del cperador o danos

on el squipo. Las variaciones debidas al azar se encuentran

fusra de control y dan lugar al modelo caractertstice en fores



de caspana,

1as variaciones debidas a fuentes suceptibles e
correccion tienden a distorcionar este sodelo.
En un process de fabricacien existe un nemera intinito do

puedsn

funtes de variacien sujetas a correccién, sin embarga, s

Clasiticar en 1as siquisntes categoriass

GRAFICOS DE CONTROL POR VARIABLES.

Lo ideal serfa que nunca se fabricaran  articulos
defectuosos, sin enbargo no suceds ast, va que por lo general,
ello so deve a alguna falla Sn el proceso de produccién. El
control del proceso tiene por chioto idemtiticar y correair
dichas fallas asi coso datectarlas eediante un ratico de control
bor varisbles, cusnda lss  medicionss  proporcionan  datos
contiuncs. .

Los datos continuos son aquelios que Cxpresan numaricanente
una disensien, peso, dureza, resistencia a la  tensicn
temparatura, stc. Cuslquiera de esas caracteristicas que no este
de acuerdo a las especificaciones indicadas, hace necesaria la
elaboracsen de un arafico de control por varizbles. En la mayoria
e 135 aplicaciones, el grafico empleado es el de prosedios (X) ©

21 de rango (R), auncue existen otros tipos aue han sido ideados.

»



Los araficos X y R han recibids, probablesente, el

reconociatento que a ninguns otra horrasienta del control

estadistico de calicad se le ha otorgado. Es un medic grafico

para representar 1a variabilidad entre las muestras (1) y dentro

de (R). Fropiamente splicado, este pusde contestar variss

breguntas relacionadas a una cperacion:

- Sedebe la variscion & una casualidad o a alouna causa
asignavie?

- Se encuentra 1a operacion a un nivel adecusdo?

1) Esta propianente centrado?

10 €5 1a amplitus setiatactoria?

Se puede esperar que 1a cperacion continue de esta msnera?

Une arafica de control 1R mu

tra tanto a1 valor promedio

%) como el rango (R} oel proceso. La posicien X muestra

cusiquier casbio en el valor prosedio del proceso, mientras que

1a porcien R, cualauier dispercion o variacion del proceso.
Existen dos aetodos generales para el establecinients do los

itmites en las Graficas de control por varisbles:

1= Caleular 1os limites do control de acuerdo con e valor medio
el proceso.

2.- mogsticar los  limites

control a fin de tomar en
consideracien 1a variacion justa en el dibujo con los limites

e especi ficaciones.



GRAFICOS D CONTROL POR ATRIBUTOS
Cusndo

caracteristica do calidad pusds ser obtenids
solumente coso un atributo, conforne © no conforse a

wspecificaciones, un grafico da control por atributos pusde s

sty

. Los datos por atributos tienen s0lo dos posibilidades

(conforma / no conforas, pava / no pasa, ok / no ok, presente /

o presente), pero pusden ser contados para registro y anilisis.

Cono nercanienta de analisis estadistico se utiliza para
revelar af una variacien asignable msta presente o ausente.
funque no e tan sensitivo coma un Grafico de contrel por

variabies, date su

un papel imortante  en el control de
calidad. Las grafica

do control por atributes son laportantes
por 1as siguientes razones

W Las operaciones  redid

por atributos existen en

curlauier proceso de sanutactura & ensamble, por 1o qu

on multiples wituaciones

sienpre ue exista inspeccion, listados o reparaciones.

tortal soleceionado o rechazado, ete.i
€ cuando se requisrs obtenar datos, la inforescién por

atributos

Genoralmente rapida y barata de cbtener y
con  nedios sieales, o necesits  de  prsonal
especializado, y

@ 108 araficos do control por atributos son mas fciles de

Construir o interprotar ave los oraficos por variables.



€ importante mencionar  algunos  de  los  orincipales
beneficios aue pueden dersvarse del uso de lox graficos de
controns
“Las araticas de control son herramientas sisples y
efectivas para lograr un contral estadistico. Se presentan

para que el operario las manese en s propia area de

trabajo, dan inforaacion confisble a la gente cercans 3 la
cperacion sobra cuando debieron tonarse ciertas acciones y

cuando no debieron tomars

“Cuando un  proceso

a e control wstadistico  pusde
praducirse su desenenio respecto a las especificaciones,
bor consiguienta tanto el producto cono el cliente pucdon
contar con niveles cansistentes do calidad y asbos pusden

contar con costos establ:

para lograr ese mivel de
cattasd,

“Una vez que un proceso se encuntra en control eat:

su comortamento puede ser mejorada  pasteriorenta
regucendo

£33, HERRANIENTAS DEL CONTROL ESTADISTICO DE CALIDAD

Cada plan de o

tras  tleme cono  base wna  curva
caractaristica de operacicn que se conutruye de scverdo & los

Lineamentos prosabi 1iacicos.



EL C.6.C. tiane dos obsetaves principales

) fplicar sus tecnices del proceso, alininando las

aus 10 eaten perturbando @ introducir planes de muestrec,

blen ses en el producto terninado o en alguna fase del

broceso, y
b) en el musstrao do scaptaciones, se aplica  una serie de
planes contenidos an las tablas de Dodge y Roming @ bien

andar militar 105 B. Estos planes minisizan is

e ol o

inspeceion y dan proteccien tanto al productor coso al

conmunidor.



11, DIAGNOSTICO DE LA SISTUAGION ACTUAL DEL SISTEMA PRODUCTIVO.

I1.2.1 ANTECEDENTES
La enpresa que origing este estudic inicis sus operaciones hace
boco ass de cusrenta ahos, dedicandose desde un principio a la
activigas de las Artes Graticas.

Con 1a cructente industrializacion que vivia el pais a fines
de 1a dscada de 1os 20°s, 1a Enpresa on estudic entro de lleno 3

satistacer

1a produccion de "formas para negocic® con el fin de

5 craciente deaanda existente en el mercado tanto local cona

foraneo. En 1a actualidad, la eapresa trabaja una gran variedad

formas producidas mediante procesa tipografico o 1itoarafica,

segun las necesidades del cliente.

10.1.2 ORGANIZACION ADMINISTRATIVA

La organzacien de cualauier Eapress dentro del entorno
adninistrativo o5 un punto de oran isportancia paraue nos refless
©1 enfoaue que tione la direccien a corca de los procesos:
adninistrativo, productive, financiero, etc.

€1 tipo de orqanizacion que tiene 1a eapresa se conoce como

‘organizacien por funciones'i esto es, esta  dividida en



departanentos, los cusles tienen  su cargo funciones muy bien
definidas, tales como: Produccion, Relacionss Industriales,
Finanzas, Sistemas o Inforeatica y Materiales y Abastos. A

continuscisn e presenta una descripeion brove de estas Areas.

DiReccion

seneraL

DIRECCION GENERAL

La diraccion general tiene cono principal rospanssbilidsd 1a
detarninacion, divulgacien y revisien de los objetives gencrales,
politicas, normas y progranss de la empresa. Asimism, coordina
ave 1as actividades de todo el perscnal a su cargo tengan un
adecuado equilibric entre la asignacion y use de recursos, con el

ohetive de consequir 1os mejores resultados posibles.

GERENCIA DE RELACIONES INOUSTRIALES
56 ncarga de reclutar, contratar, capacitar y motivar al
peraonal. Asimisao, llwa w1 control do néminas y pagn A

trabasadoras; sirve tambien como el

ento nediador y coneiliador
antre 1a direccion general y el sindicato de trabajadores de la

Enpresa.



SERENCIA DE FINANZAS

La principal funcien del srwa finmnciere de 1a eapresa, es
1a de conseguir los recuracs sconoaicos necassrios para w1 buen
funcionamiento de estay asi alsno, es responsabilidad de esta
Gerencia las operaciones de  contabilidad, tesoreria y

contrataria.

GERENCIA OE PRODUCCION
Esta garancia se encarga de la administracien de sistomas

t cono malorar su product ividad.

broductivos,
Su estructura comprands las Aress de Jefaturs de planta,
Plansacion y contral de la produccien, ingenteria industeial,

manteniniento y control de calidad.

GERENCIA DE HATERIALES ¥ ADASTOS

Eata erencia tiene a su carge la adauisicien de materia

asi cono incrementar 1a rentabilides da

Brina y su slmacena

108 capitales invertidos n materia prima, praducto en  process,

producto terninado y rataceion

GERENCIA DE SIGTCNAS € INFORMATICA

Esta qerancia time a su cargo el amalisis, diseo y

laoracion de sistenss de  informacien  aue  sirven  cono

e

herranienta en el control y funcionaniento de la enpresa, o

1as atvers

e meiorar y agilizar 1as actividades

compama.



GERENCIS DE VENTAS
EL area de ventas tiene a su cargo 1a pronacien y publicidad
de productos al cliente, ssi coms realizar predicciones de

ventas, liberacion de pedidos y estudios de mercado.

IL1.3. SISTEMY OE OPERACIONES

Ee clerto que auchas organizaciones han venida funcianando
Sin necesigad de un anilisis sistemstico de sus operacionas
oroductivas, es por esto, aue los estudios de metodos y
procedintentos han cobrado gran ispertancis, sienda evidente que
en ouchas erprosas ya existen departanentos encorcados a esta

Debido & la complesidad y desarrollo que we ha llegado
obtener en 1a forma de prosucir, se han establecids diversas
tocnicas de analiats de sictems, con el objetiva do aprovachar
los recursos disponibles y ausentar el desempeno de  las
organszaciones 1o mesor posible.

El disgrama de operaciones que se muestra a contimuacion,
representa el flujo de actividaden doade 1a adauisicion de la

sateria prins, hasta s almcenaie como breducto ter

inado,

basando por 1as diferentes stap:

de proceso prosuctive. En base
a este dragrana, se presenta wna descripcion de las funciones,

actividadas y partes aue cosponen cada etana dnl proceso.
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11.1.4. DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES DE PRODUCCION

A continuacien se descriven las principales funcione:

broceso productive, asi coso sus responsasles.

Departasento de Venta
€1 proceso productive se inicia con la wlaboracion
bedido. En esta atapa se recopilen todss las caracteristicas

iapreso aue solicita el cliente.

Departasento de planeacion y control de 1a produccion
En este departasento se llevan a cabo las siguien

tuncroness

2 Se reciben y registran los pedidos saviados por el irea

o

o1

o

tes

) Se revica y analiza el pedide de acverda a las

especificaciones aue contenga (sedidas, tipo de papel, nomero

e tintas, etc.), para despues proceder 3 una clasificacin

o acuerdo a 1a fors de imori

© Se calcula la cantidas de papel que requerira 1a  elaboracion

01 pedido, asi coss 15 serms permisible. Fosteriorsente

Verifica en el alascen 51 existe en inventaric la materia

@ Se realiza la prograsacion oel pedido, asignando el tieso

total aue se llevars en su taoricacien.



@ Site tratade una orden nueva, como primers actividad,

pasara al departanento de dibuso.

Departanento de Dibuso
Es el encargado de elaborar el original sscinico de ls
foraa, con las caracteristicas y medidas especificadas en el

Departasento de Fotomecinica
En este departasento se elaborsn low positives o negativos

el original secanico.

Departasento de Transporte
Se obtians 1a placa & partir de la exposicion del nEGAtiva ©

Departasento de lapresicn

Fecibe sateria prisa y materialus necesarios pars la

fabricacion de los pedidos. Comprusba la disponibilidad de
a3quinas asignadas por orden programada, asi coso supervision y

Visto bueno de ordenes en proceso.

Departasento de Acabado y Empaque
A este departasento llegan todos los productos ave van 3 ser

revisados de acuerdo 4 las instrucciones de impresicn.



Asiaiso,se realizan actividades secundariss, como por ejesplor
encuadernacien, parforacion, vibrado, corts, aplicacion de goss,

La cperacien final del process e eagscar sl products
tersinado en calas o paguetes, segin las sspecificaciones que
haya solicitada el cliente. Una vez realizada esta operacicn, ol
producto pasa al alescen de producto terminads y de esta asnara
e podra disponer del esbarque. En algunos casos el producto se

ompaca directasente a pie de msguina.

Departasento de Mantentaiento

Se encarga de mantener e busnas  condiciones de
funcionamiento 1 equips,  saquinaria,  instaleciones,
herramientas, etc., a fin de reducir las posibilidades de parar
alouna linea de produccion por faita de date.

fctuslaente se cunta con un prograsa e manteniaiento
proventivo que consts de casbios de aceite y reparaciones
menores; estas operaciones prograsadas de foras sensusl do tal
=anera que tosa la msquinarie y equipe cuenten con este servicio.
Sin oabargo, dicho prograss no se lleva a cabo debido & Gue el
excesa de produccion, no beraite que se paren las miquinas para

que e les.de santenimiento.

Departasento de Matariales y Abasto

Realiza la adquisicion de sateriales y sateria priss



exigiendo niveles de calidad, precio y servicio proviamente

establecidos en 1as poli tices acordadas

Estas politicas se determinan sediants criterios de

aceptacion © rechazo segun necesidades de produccion.

Departasento de Control de Calidad
Se tiene propuesto el seguimiento de las operaciones de

adauisicion de materia prims, recepcion, inspeccion, control

proceso, inspeccion por visto bueno y producto terainade. De esto
Gnicasente se realizan las siguientes funcionest
- Inspeccion de un 101 de lotes recibidos de materia prisa.

- Relaciones da devolueion

e materiss prisas al proveedor.

- uestreo de producto tersinada, por aotivo de reclasacion y/o

devolucien, identificando causas y responsables del defecto
presentado.

- Inspeccion de produccion con modelo aprobado en visto bueno a1
inicio de 1a produccion.

- Reporte general a los departasentos de costos, coepras y
proguccion, de dictanenes de reclasaciones en condiciones de

reposicien, negoctacion, etc., adents

composturs

devolucsonss contirnadas do NP, defectuosa.

- Elsboracion de especi ficacionss y noress de calidad.



11,15, INDICADORES ESTADISTICOS DEL SISTENA
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111, PROPUESTA PARA LA ADMINISTRACION DE LA CALIDAD.

T11.1, ESTRUCTURA ORBANIZACIONAL

Ca sdainistracion de 1o calidad debe dniciarse en la
Gerencia de Produccion, 1a cual tiene que conocer el uso de las
Abcnicas de calidad y supsrvisar su splicacion, siendo necesaria

una politica para el continuo d

rrollo del prograsa de calidad,
can 1as responsabilidades respectivas para coda Ares. Asinisno,
©1 Gerente de Produccicn dehers tener perfectancnte definidos los
Brogranas de calidad s medions y largo plazo.

La Sarancia de Produccion debera contar con una organizacicn
Que contempls 1a existencia de un departssento encargado de las
actividades de calidad, teniendo este uma jerarquia suficients

bara poder decidir on relacién a las politicas de calidad.

GERENCIA
e probuccIon|

coaow oe
CALTDAD

anTENINIENTO| | INGENIERTA
D€ PLANTA




RESPONSABILIDADES PARTICULARES DE LAS ARERS DE PRODUCCION

S deboran definir, por escrito, las respons:

i2idados
particulares de todas y cada una do I

perscnss involucradas e
1as diferentes reas, tales coso calidad, ingieneria industrial,
mantenimiento y planta. Asi coso un prograss do actividades de

caca uno de eiios, con obietivos & realizar.

1112, MAAL 0€ CALIDAD

Debe existir un manual del Area de calidad que contesple

todos 1o procediaientos, sistesss,

v
indicando los casbios o actualizaciones que se

A continuacién se enlistan algunas de las funciones aua

bunden servir como origen boracien de dicho manualt

1= Funciones comunes a todas las etapas de proceso do producto.
) Coordinar 1a preparacien y ejecucicn del plan de calided
incluyendo 135 tareas necesarias durante el  disefio,
aprovisionaniento, fabricacion y uso del productor
b) definir procedimientos para sedir la calidad y preparar
infornes para todos los niveles;
) dofinir medios para sedir la precisién y la cantidad o

trabaso de inspeccions



) detinir plancs de incantivos pars los supervisores, y
@ proparar especificacionss y norass de trabajo para
seleccionar y adiestrar personal para las actividades del

departasento de calidad.

2.~ Funciones especisies para nuevos productas
) Esaminar 1a actuacien de productos similares  pars
tdentificar giticultaden crenicas en fabricacion, ensayos
¥ usest
©) recosendar nuevos objetives de calidsd basados en las

necesidades de los clientes y en la situscién competitiva

) detinir ol mstoto de evaluscion del dissfio respecto de los
obietivos antes del lanzamiento & produccion

@ pren:

r propusstas pars evitar fallos y reducir defectos,
costos do snepeccicn y reclanaciones do los clientes, ast

optinizar las toleranc:

) detinir ensayos para evaluar 1a capecidad del producto y
alcanzar todes los objetives de calidad;

4 sdentificar los componentes criticos vitales y los
estuerzos especiales de calidad requeridos durante el
daseno, sprovicionasiento, fabricacicn e inspeccion, y

) preparar estimaciones de ios costos de calldsd para nuevos

aisenos de producto




Funciones especiales para relaciones con los proves

politicas do calidad con los provesdorest

) Extablecar 1
b) hacer un borrador del plan de relacien con low

1 incluyendo procedimienton para probar nusvas

suminstro con o1 fin de cortificar la calidad

€ evaluar 1a capacidad do calldad del proveedor,

stencia & los proveedores para  sclarar

@ ar
especificacionss, noraalizar las mediciones, critarios de
aceptacien y realizar la  retrosiinentacion de datos de
actuacien.

Funciones especiales para el control de proceso.

) Preparar o1 plan de indpeccion incluyendo 1a definicion o

ificacion do caracteristicas

estaciones de control, cl
Griterios de inspeccion y wnsayo, instrumentos de
medicion, disposicion del asterial de no conforaidad y
sistesas do regiatro de datos;

) deterninar 1a capacidad de calidad de las ajauinasi

© preparar especi ficaciones de procesor

@ dofini sistemas de retroalimentscitn de datos para

produccisn, incluyendo graficos de control cuando
convengay
@ definir sistemas de vigilancia de  procesos  sequn

necesidadest



1) detinir sedios para calificar la actuacion en cusnto &
calidad de 10w operarios, ¥

@) tniciar y participar en la definicicn de planes para
wlovar el nivel

cultura de calidad.

6. Funciones especialesnte asociades a 1

relaciones con low

clientes.

) fnalizar las reclasaciones y devoluciones de los clientes &
cousa de 1 no-calidady

b) detinir planes do certificacicn

calidad do los clientest
) reslizar planes para la fnspuccien de comprobacien ¥

1a catiticacion

o 1a caligad de) producto saliente, ¥
@) definir controles e calidad para las operaciooes de

wapaque y 1a salida del producto.

7. Funciones especiales de analis:

comprobacion y consul s

) Analizar los coston de calidad y desarrollar los sodelos
econsaicos necesarics para establecer un equilibrio entre
costo y valor de calidady .

b) estudiar y recosendar casbios en la organizacicn de la

Empresa para sejorar la calidadt

jeterminar 1as causas principales de las perdidas

caliga, y
@ dlagnosticar las causas de los defactos crénicos ¥

proponer progranss preventivos.



IU1.3. CONTROL DE RECIBO 0 MATERIALES

La organizacion debe garantizar qua todos los insumos, que

racibe de los provesdors

correspondan a los plancs, datos
tocnicos y deass espocificaciones clarasente establecidas e la
arden o contrato de cospra. Esto laplica, aue los provesdorss s
Bligan a entregar productos sin defoctos, hechos con materlales
n base a las ewpectativas, tendiendo a la mejora continus.
Dichos articulos deberan ser apropiados para el fin 3 que estin

destinados.

) Procedinienta de control o

recibo de matertales

S0 doba de contar con todos lo procedimientos escritos
relativos a la inspaccion de rocibos de partes y matarisles tales
com: material sprobado y recharado, planes de  muestrao,

idantiticacion de

arialas, hosas do instruccion de inspeccicn,

reqistros, stc.t de tal manera que se

qure que lox insusos
cumplen con las especi ficaciones establecidas.
Es necosaric persequir el sejoramiento continuo en la

calidad da los materiales recibido

a través de programas

sortas y control a provesdars

¢ v cusdo se logren lax

evidencias de asequraniento de calidad sufuctentes, e . padrs
efectuar el suniniatro directo, siendo esto total responsabilidad

de1 proveedor.



©) Clasificacion do proveedorss.

Debers de existi una clasificacion de proveedorss conforse
al nivel de sistena y & la calidad de sus productos. Estas
Clasificaciones s pueden establecer como:  eritics, con
problesss ocasionales y sin problenas. & fin do tosar acciones

correctivas en forma prioriteria y oportuna.

115,46, INSTRUWENTOS, EQUIPOS OE MEDICION ¥ PRUEBAS

) Certificacion de cauipos o instrunentos de medicicn.

Cada vex que un nusvo instrusento o equipo ses adauirida por
la enprosa, © bien, éste ses reparcds, se debers practicar un
estudio de repetitividad y reproducibilidad.

€1 sistoma evers considerarse coms adecusdo solo =i su
habilided es mayor o igual a la seNalasa por el cliente, de 1o
contrario debera corregirse o ressplazarse.

La Organizacitn debert contar con un plan de control aue

contenga un prograsa de verificacion y msntenimiento para todos

los instrunentos y squiposs este plan debe estar docusentade ¥

actualizado con 1a frecuencia que sea necesaria.

1) Frograsa de asntenisiunto y actualizacicn
La Eepresa debers contar con un procediaiento interno, que

Garantice sy validacien contra cada cesbio de ingenieris. €1



Ultieo nivel de diselo debers ser reflejado en la targel

correspondiante

cada dispositiva, unto con el ndmero da parte

¥ 1a especi ficacion de 1o caracteristica que verifica.

E1 anteniniento de los instrusentos y equipos

principalesnte de caractar preventivo y contenors
= Precauciones de prateccion contra dao y abuso.
- Fracuencia de calibracien.
- Dopartanento responsable de los calibradores.

- Procadinientos

ra alnacenaniento, liberacisn y registros
de veriticacion ¥ ajustes.

- Informe relative a1 uso de las ayudas de verificacisn

por et client

proporeiona:

5. CoNTROL DE PROCESD

sa de flujo de dlstribucien de planta

Se dobera elaborar y pre

entar un diagrasa de flujo del

brocese para cada nusero de parte o fanilia de ndseros de partes;

t1espos

1 disgrana debers indicar los nomerce e operaciones
estandar, msauinaria y equipos utilizados, tanto para  la

fabricacion cono para 1a nspeccion,

1 cono denoras, distancias
de transportacion, etc.. Adesss debers contar con planos de

distribucion de plants que indiquen clarsnente la ubicacion do



todas 1as cperacionas, estaciones de inspeccion, Are

o de almacen
¥ esbardue, en concordancia con los diagrasas de Tlujo. En asbos
tipos de documentos deberan idantificsres de asnars especi fice

las cparaciones criticas susel

a1 Control Estadistico de

Procaso (CEP).

©) Hojas da process y de inspeccion

Se deborsn elsborar y o

ntar 1as hosas de proceso
correspondientes & la fabricacion de cada parte o familia de

bartes, asi cono las hojas de inspeccion usadas en cada estacion

de inspeccion on proceso. En las hofas de lnspeccion deveran
incluirse las oporaciones y caracteristicas que deben  ser
controladas, las especificaciones, o plan de aumstreo, la
fracuencia de inspeccion, o) mstodo de anilisis y el equibe o

dispositivos usados para 1a medicion.

©) Control preventive de maquinas, squipos e instalaciones do
fabricacien
fst cons los metodos, msterisles, herramentss de,

fabricacion, herranenta

.\ equipos do control y personas tienen

influencia para la obtencien de 1a cali

. durante un proceso do
manufacturar las maquinas @ instalaciones de fabricacien son
tanbion de vital inportanciai por lo que a este respecto el

provesdor. debars. suseta

a una plan

cion y ejacucion adecusda,

contando con lineanientos por escrito, para 1a determinacion de



e manteniniente

puntos vitsles, setodos y frecuencs
preventivo, meaios y personal calificada pars  efectuar
verificaciones y reparaciones, y registros de resultados de

lente © identificacien aue permitan saber

sistenss de segu

Claranente el estada y disposicion do tales saquinas © quipo

Adicionalaente se devers contar con la existencia de un
inventario de partes de repussto (controlado y organizedo), pare

sustitucsones por desgaste o ruptura durante las reparacions
Se dobera sstablecer un sistena de identificocien y centrol

1 fecna g tabricacion,

de nerrasentaies, en el que e regiats
las fechas para su uso, los ressltados de  inspecciones
pericgicas, para deterainar sy desgaste y poder verificar la
reparsciones y/a mantenimientos efectusdos. Este sistems s
utilizars para detersinar la vida otil e los herramentales, su
Prograss de mantenimiento y su fecha do reposicien.

Cada ve: que s efectus un ajuste o reparacion a un

herranental desera verificarse que se continue cuspliendo con la

especiticaciones del proveedor y del clients

4 Control de regisiros y especi ficaciones do inspeccion

Se debers contar con un control de informcicn de las
Anspecciones en proceso. Para esto, ademas de contar con los
Seatructivos, normss y hojss de instruccicn de  inspeceion
irevisadss y actusiizadss), es necesario mantener un reqiatro de

1 proceso, st como la

todas ellas en cada drea o eotapa



ada. Estos

infornacion wscrita y la evidencia de inspuccion real
datos do inspeccion en proceso debersn mantenerse  disponibles

conventdo con cada cliente.

bor o1 tiemoo que

) Contios al process

€1 contral de cambion requeridos por sl cliente en el disefio
de producto, se lleva a cabo eaviando los disefos al climnte
para que este les olorgue el visto bueno en los casbios

satici tados.

0 catse
So debers ostablecer y mantener un sistess para ssegurar que

en producta terminado

en todss las caracterisicas del producto e cumla con las
espacificaciones durante el iroceso, todas las caracteriaticas
afectadas por 1a cperacion deborsn ser controladas.

Previamente a1 esbarque dl material, debe ester n vigor un

atstens que asegure que ste cusple con los requisitos fisicos,

Quimicos, visuales, dinensicnales, funcionales y de durabilidad. .
Una inspeccion en proceso puede ser considerada coso  final,
1o si ninguna  operacién subsecuente puede afectar la

caractertatica nvolucrada.

) Sistona de inspeccion final

Todas las caracteristi

probadesy especificamente 1



Signi ficativas, podran ser inspeccionadas por muestreos conforse

entos senalados por el cliente. Si los resultados

lote es discrepante, se devers

acciones correctivas en foras comleta ¥

La inspeccion final se llevara a cobo conforse & los

patrenes o suestras fisicas sprobadss por el cliente. Debers

existic un procediniento escrito para cada inspeccion final aue

se ofoctus, adeass de supervisar e su totalidad aue los

broductos para diferentes clientes no se mezclen entre si.

) Analisis de fallas y acciones correctivas

Cusnd se encuentre un producto discrepante en inspeccién
final, este dobers ser revisado en s totalidad, seleccionando 1a
arte del lote que garantice el 1001 de  spego & la
especificaciones del clionte, la otra parte dol lote debers ser
reprocesada de tal fores que cumpla con las especi (icaciones
requeridas.

La causa de origen debers ser encentrada y corregida. Esto
5c debers 1levar » cabo aediante un plan que contesple tanto los
tiempon de elecucion como 1os métodos. Adesss so debers hacer 1a

evaluacicn y seguimiento de ls accin correctiva, hasta que

axiats una evidencia wstad

tica do s etectivid




1) Auditorias de inspeccion final.

Se devarsn e estavlecer auditorias internas paricdic

scdiante verificacion da lotes, una inspeccion al 100% o Control
Estadistico de Proceso (CEP), para comprober la efectivided dol

sistens da control del producto.

5 Sistena do Reporte a 1a Gerencia

Los sistenss de informscion de la cperacien de plant

Geveran preveer ue 1a difusicn de los revorts

e dsscrepanct

e producto y los resultados do 1a

splicacion del CEP, 1leguen

con la fanalidas

a1 nivel ais alto de 1a plants

aue

asegure 1a tosa de acciones correctivas.

W cartiticacien

Cattens
S0 debers adjuntar a cada’lote esbarcado, un certificado de
v

calidad que garantice el spego del material & las nore

espectficaciones del clisnte

Cuando este ultino 1o requiera, el cortificado devers

fundasentado en anslisis estadistico.

1 producto terminada

1) Maneso y espacue

1 sistens de maneso de materiales, desde inmpeccion

recibo hasta su entrega al cliente, incluyendo alascenes, devers

pecificados do cads cliente pa

ser un base & 105 requisitos

tal etecto.



111.6. CONTROL ESTADISTICO DF PROCESO
Eo requinito indispensable el que se utilicen Metodos

Estasisticos para el control y mejora continua e la

Caracteriaticas mis inportantes del producto y process.

La Garencia do Froduccion dsbara compronote crito

@ la implantacion de esta practica coerativa, ademis  de

involucrarse en el uso de Hetodos Estadiaticos.
fstaisno, se recomienda que ol entrenaniento en Estadiatica

¥ 1a taplantacion de Hotodos Estadisticos,

n apoyades por un

Plan do accion y un especialista en la matoria.

Despuss de que ol Control Estadintico do Froceso hava sido
ofectivasente (mplantado, eliminando asi las causas especiaies do

variacien. 1 uso de Hetodos Estadisticos para la s

wcien e
broblesss, tales cono ol diseo de experinentos, seran de gran

ayuda para la reduccicn do la variacion.

) Identificacion de sreas critic,

¥ ae sequridad
Ea un requisito del cliente, ol que todos los proveedore
Ubilicen Hotodos Eatadisticon para evaluar, controlar y reducir

1a varsabilida do I

caracterinitcas y en los procesos de

ones ol cliente

manufactura mis isportantes. En algunas oc

Adentificars las caractartstic

/0 parametros a controlar, como

s el caso de partes de sequridadt en otras ocasiones participarh

0 1a seccion du las miseas, pero de no presentarse esto, e

rosponaabilidad dol proveedor identificar las aplicaciones el



1 Proceso, presentando una proposicion a1

Cliente para su aprobacion.

b) Control y Eatabilidad del Proceso

Ea roquisito tndisper

ble ol que todas las caracteristicas
© paranetros del proceso aue se eaten senitorsando sediante
tacnicas do Control Estadistico, desuestren estabilidad. Ests
condicion e hace patente cuando todas las causas especisies de
variscion han sido eliminadas, evidencisndoss n la carts de
control por 1a ausencia de puntos furra de lo limites de
control, asi como de patrones no normales,  persneciendo
Gnicamente lax causss  comnes, miseas que  pusden ser
cusntificadas an los estudion de habilidad.

Cabe citar que coso requisito del Cliente detersn asndiarse
dates por variables, siendo sstes los que proporcionan ssyor
infarnacien y sslo en caso de no ser plicable, com en las
caracteristicas de spariencia, el mancjo de datos por atrivutos

se considera adscuado.

) Habilidad en recivo, proceso y producto tersinado

Es responsabilidad de la Epresa el asegurar la sefors
continua de los materiales y saterias prisas, procesos, partes
servicios que por esta son cosprados o susinistrados al cliente,
debiendo mantener sistenss o procedimientos acordes con esta

responsanilidas




Coso parte de 1o anterior, 1a Empre:

detinirs con a1
Provestor las caracteristicas o paramctros a controlar,
recibiendo evidencia y habilidad o realizando las inspecciones en
recivo y efectusndo los anslisis estadisticos corraspondientes

€n ol proceso y producto tersinado, los controles serin

manes.

o= por @1 provesdor previo acuerdo con el clients

dobsondo  sost

estabilidas en  prisera  instancia v
posteriornente calcular 1a habilidad, obteniendose do esta farma
105 valares respectivos de 1a Gltina.

Lo condicion de habilsdad se describe con indices (como @l

e no ser

12 habiligad s

doterainara nediante el coportaniento prosedio del proceso que
el cliente doteraine.

En tanto no we demuestre estanili

proveedor  debers  mantener  inspeceion

caractaristicas o pardastros involucrados &

en algun otra tigo de

nusstreo, previo acuerdo con el ciiente.
Es iaportance racalear que el objetivo es la busqueda de la

sesora continua.

@ Prograsa de cartas de control
5o dabors contar con regiatros de las cartas e control aue

incluyen todas las caracteriatic

© parasetros dsl process que

tan controlanda, 1a herrasients estadiatica utilizada para



cada uno de elios, la frecuncia, el tasfo de muestra, etc

En los registros debers constar, tasbien, si s ha Gesostrato la

estanilides dal proceso y si e cumple con loa criterios de
habi11dad.

En igual forss es requisito  indispensable que la Gerencis
cuente con un prograsa de lanzasiento de cortas de control por
Areas, departasentos o secciones de la planta. €l prograss debe

contesplar el iniciar con un nusero reducido de cartas de control

¥ de acuerdo coso

Vaya desostrando ostebilidad y habilidad, se
irs ausentando o nosero de caractoristicas © parametros del

broceso a controlar, contando con 1a aprobacicn del clisnte.

11,7, CALIDAD EN PRODLCTO TERNINADG

Se mantendran controles edtadisticos en aquellas operaciones
que generen probleaas con los clientes o que tengen indices
©levados de rechazo los cuales generan altos costos de retrabalo.

Dichos controles, deseran peraanccer e uso h

ta que ol

nte lo deteraine, pudiends en algunos casos permanecer,
aurante 1a vida otil

1 producto, existiendo la posibilidad de

reducsr

trecuenci.

© tasatos de auestra siemore y cumndo se
haya cuslido con el criterio de habilidad establecide por el
cltente.

Rsteisso, la espresa debers santener un istesa de costos de

calidad docusentado de foraa que puedan ser snalizados aspectos



tales conor costos de prevencion, costos de evaluscién, costos

bor fallas internas y costos por fallas externas.



DELACALIAD

Basandonos en 1a organizacisn actusl del sistesa productive
en 1a setodologia propussta para la administracion e la
calidas, se parte de 1a definicien de cbjetives particulares,
propusstos como necasarios, para el planteamiento e wna

ostrategia cometitiva .

El cbistive gemeral de este capitulo es establecer la
noreatividad del nivel de calidsd deseado en materiss primss y
sateriales adquiridos, oquips, maquinaria y s de  cbra
disponible; asimisno, Garantizar el funcionesisnto optisa del
Sistena productivo, manteniendo una estabilidad en la calidad,

brecio y servicios proporcionados al consuaidor.

funado 3 esto, se amaliza el cosportasiente ce  la

oroanizacion para definie las necesidaes de  capacitacien,
entrenasienta y sotivacion de los recursos hussnos; asequrando el

bienestar y mejoramiento continuo tanto de la eepresa como de su

personal.



IV.1. CONTROL DE ADQUISICION DE MATERIALES Y MATERIA PRIMA

IV.1.1 Definicien de wspecificaciones

compra, cortificacion o

materiales y natoria prina, y astodos de prussa

oBsETIVOS
1) Detinir procdiatentos y parsmstros para garantizar que todos

1w tnaunos

que se reciben de provesdores, correspondan & los

datos tecnicos y demas especi ficaciones establecidas on la orden

da cospra.
1D Optimizar recursos, evitando desperdicios y sarmas por

materiales y naterias prinas de nenor calidad a las sprobac

PLAN DE ACCION

alos

W) rSolicitar  por  escrito a los  proveedores las

jec1ticaciones do caractoristicas tales coso hunedad,

blancura, forsacién, calibre, fension longitudinal en

papeless Bond, Seguridad, Couchi, Bristol y Tabular.
b) Actualizar especificaciones de nuestros provesdores y

reslizan visitas pericaic

a aus plantas productivas para
efoctuar avaluacionss de cus Brudses de inspeceion.
) Datinir metados de prusba.

@) Dotinir entanda

@) contirnar con nu

tron proveedores, que el ewpaque de sus

broductos sea 01 adecuado para que estos no se maltraten.




tin,

s como

Solicitar & las provesdores estindares técnicos,
prusbas de comprabacicn de calidad dol producto entregado
en tintasi 1BA-3800, Fugitivas, Maneticas, Offset, y

Foraas Continu

Progranar visitas con los proveedores.

Evaluar y, en s caso, modificar las

peci ficactones
raqueridas para el proceso de 1a materia prina.
Obtener aprobacicn de la Gerancia de Produccien da les

noreas determina

Ovtener  aprab

espci ticacion

requeridas.

solventes y sditivos

Pedir a los proveedores los cortificados de calidad
productos.

Definir criterios do aceptacion o rechazo en la recepcim
Contutol,

o productos tales cosor Thiner, Alconol

Gasolina y otros.
Describir aplicacicn y utilidad de solvents

¥ aditivos en
18 proparacion de tintas.
Datinir las prushas a realizar, en el Laboratorio de

Control de Calidad, a estos productos.



.- En gonas, acaites y grasas
) Gbtener de los provesdores nstodos de prueba y limites
maxinos y mininos de acentacien en sus productos.
©) Realizar visitas periodicas a las plantas productivas de
ios provesdares, para evaluar sus procedimientos  de
inspeceion.
©) Evaluar las ventajas y desventajas de uso entre cada goma,

aceite y grasa.

5.- En cajes

) Salicitar resistencias del cartén para

papel usualnente empacados.

para evaluar sus

) Progranar visitas con los proveedores,

brocedinientos de inspeceion.

IV.1.2. Elosentos de trabajo para el control de inspeccion de

catigan

oneTIv0
D Elsborar asnuales de control de calidag, que contengan los
procedinientos de inspeccion, planes de muestreo, identificacion
o materisles, hosss de instruccion de inspeccion y registros,
para asequrar aue los insusos cumplan con las especficaciones

establecidas.



PLAX DE ACCION
1. Definir el contenido del manual en cumnto o productos suletoe
2 evaluacions
- Tipos de papel.
- Tonos de tintas.
- Tipos de gosas y peganentos.

- Solventes y aditives espleadon.

- Calas utilsizadas.

tron, indicando en cada caso los
estindares do calidad en papeles, tintss, solventes, etc..

3. Revisar formato de reportes de control de calidad, para
ajustarios a las necesidades da inspeccicn, proponiendo los

canbios que se requlsran seqon el caso.

. Detinir el plan de muestres que debers reslizarse en cada

producto o saterial recibido.

Presentar los manuales para aprobacién de la Gerencia de

Protuceion.

IV.1.3. Reportes de ovaluacisn de inspeccion

oasETIvVOS
D Se pretende que 1a utilidad de los reportes de evaluacicn y
tocnicas estadisticas sear

- Prevencien (anticipacion de fallas)



ESTR TESS B0 OEEE
SAUR U LA BIGLIOTECK

- Llovar un nistorial de la aateria priss por proveedor.

- Gptimizacien da recursos.
- Analisis de resultados para establecer una base de ajuste y

accien correctiva del proceso.

PLAN DE ACEION

1-

En papeles

) Reporte por turnos de defectos e sateria prima en
recepcion y en process pars cads proveedor (tipos y

1) Reporte del plan de mestreo diario.

©) Graticas quincenales de euastreo por atributes y varisbles

de 1as propiedades fisiomecinicas del papel.

.~ En tintas ¥ solventes

) Registro senanal e orubas do tintas tales coso arrastre,
densidag, mordencia, ste.

b) Reparte a Conpras de defectos en recepeién para confirmar
sevelucion a proveedar. N

) Froporcionar evaluaciones tecnicas da materias prisss
Provias a la solicitud de compra.

@ Reportar a Costos, Cosras y Alascen las devoluciones

presentadss, indicando la causa y el provasdor.



V.14, Hanual de operacion de instrusentos

oBsETIv0

D Elaborar un msnual de instrucciones y oparacions

utilizado.

PLAN DE AcCION
- Espacificar 108 aspectos técnicos de squipo @ instrusentos, de
acuerdo a1 tipo, marca, numoro de serie y precisicn de los
inatrunentos usados.
2. Describir pasos de manejo de lo equipos  existentess
Hicronstro, Estufa Electrica, Biscula, Calibrador, Cortadorss,

Porostmetro, stc.

Describir el instructive de analisis de les caracteristicas a

evalusr tales conos Gramaje, Calibre, Resistencia a la tensicn

longitudinal y transvarsal, Resistencia  al  rasgado

longitudinal y transversal, Humedad, Lisura, Porosidad,

Encolado, Consistencia superficial, Blancura y Lacre.

10.1.5. Ravisien y santeniniento de los squipos

oBsETIVO

D Asegurar que los intrusentos

% ¥ an condicione:

optinas de oparacion.



PLAN DE ACCION

1. Dar seguisiento del servicio de reparacien y/o santenimiento
que se esta naciendo en o8 equipos.

2. Realizar prusbas de verificacion de instrusentos cada IS dias
bara confirsar la exactitud y pracision do cada instrusento &
equigo utilizado.

3. Obtener inforses de los provesdores para la operacion y

mantentaiento de los equipos

nuevos equipos e instrusentos.

.16, Adquisicien

oesErivo
1) Disooner de todos los instrusentos y equipos de sedicicn
necesarios pars la  cusstificacion de  caracteristicas y

bropisdades por evaluar en los saterisles adquiridos, Gars

tener un control de calidad ass efective n nuestras sateriss

Brinas. .

) Cosprar avalusdor de husedsd a 1o ancho del rollo.

) Solicitar la inforaacicn tocnica ce los nuevos equipos
utilizados para el anilisis del pasel.

€1 Datinir que equipo debera ser adcuirido.




2= Tintas
elenmnton  de

) Pedii presupuestos de los wiguient

evaluaciont
- Denatetro.
- Evaluador de mordancia de 1a tink

= Evaluador de tono de tinta

trantonto en las funciones da control

V.17, Capaci tacton y ad)

da cartdad.

oBsETIVO

D Capacttar al personal responsable de las funciones de  control

de calidad, proparcionindole manuales y procedimientos descritos

a su entrenaatento y conociaienton da todos los materiale:

adquiridos contiraando la calidad del producto recibido.

PLAN DE ACCION

- Capacitacion

) Proparcionar inforaacion de propiedades de materiales.
b) Proporcionar inforaacion de tipos de muestreos a realizar.

o an el entendimiente del proceso

© Induccion del omply
productivo,
@ Visitas con proveedores.

© Funcionaaiento de instrusentos y conversion de unidades.



Adlestraniento

) Descrinir procedimientos de funciones.

B) Inspeccionar desesbarque

matertas pris
€ Tonar musstrs

de un 30% e lote recibido con numero de
control para evaluscion.
4) Dascribir 108 requisitos de presentacion de atiouetas y

estala,

@ Reportar reclamcion con carictor devolutive o como
observacion al provesdor, ol jefe innediato, con copla
conpras, costos y alascen do rollos.

) Llevar archivos de resision de  proveedors

identificacion da racibo de materiaios.
) Adiestranionto en los nétodos do prusba utilizados e el

manejo de aquipo.

3. Entranantento o instrucciones.

@ Explicar las instrucciones o liensdo de formato

ruestreo.

b) Entrenamiento en el manefo del quipo utiliza

1V.2. CONTROL DE PROCESO

.21, Detinicion de indicador

¥ estindaras do calidad,

oBsETIVOS

1 Establecer los lins

mientos de aprovacion de la calidad,



iaportancia en la elaboracien del

defintendo 108 paranetros
producto.
113 Mantener una estabilidad o uniforaidad en 1a fabricacien del

cidad y habilidad del procy

producto en cuanto a la c

PLAN DE ACCION

L.€laborar un manual que  contenga los  indicadars
adainistracion de 1a calldad del proceso, tales cosor
) Provenciens

~ Porcentaje de fraccion musstreada por producto  en
deterainado pariodo.
- Nantenintento por operaric por dla.
- Hantenintento preventive o progranado.
b) Organizacions
- Secuencia de operacisn por prioridad.
- Prograna de actividad por tiespo.

) Plansacio

- Parciales terainadas por turno.
- Prograsacien de ordencs a realizar por dis.

- Capacidad instalada por maquin:

- Tienpo de operacion por miquina.
@) Direceion y Control:

- Desperdicio y produccien diark

- Consuna do papel y tintas por mes.
- Cantidad de raclassciones por ses.

= Velocidad de operacien promadio por maquina.




2. Datinicion de indscadores pars visto buano.
a) Tapresion uniforse por orden de fabricacion.
b) Forasto carrecto por orden de fabricacien.
€ Tono adecuado de tinta por orden de fabricacion.
@ Perforaciones correctas.

o Tipa de papel.

1¥.2.2. Sequisiento do supervisien

oBIETIvOS

D) Lograr que el sistesa de supervisien garantice la habilidad

process y 1a coordinacion de las operacionss.

10 lgentificar los puntos claves de eejorastento

1 process

para evitar tioapos improductivos.
PLAN DE ACCION

1. Supervisar puntuslidad wn el inicio da arranque de turno.
2. Realizar muestren por miquina.

5. Aplicar criterios

aceptacion o rechaza de produccion.
. Aplicar control de desperdicio.

5. Llevar a cabo intarrelacien con obros departamentos.

6. Desarrollar habilidad de mando.

7. Acrecentar rolacion supervisor-operaria.

6. Incrementar 1a otivacién.



- Expecializar ] conociatento do siquinas y amneso de wilas

1V.2.3. Detinicien de linites para la aceptacien © rechazo del

producto

ossETIVOS
1) Establecer planes de muestreo que garanticen el beneficio y el

poyo para cuantificar la frecumcia de fallas tomando 1.

nedidas de ajuste apropisdas

1) Definir politicas de calidad y productividad en la aceptacion

o rechazo.

PLaN DE accion

1. Elaborar raportes con los siguientes indicadorest

) Variables de fabricacion.

~ Asignables © atribuibles
~ Tolerancias

~ Tipos de defecton (critico, mayor, semor e incidantal)

- Contiabilidad (probabilidad, rendisiento y Hespo)
b) Tipos y frecuencia de fallas con un dlagrama de Parato,

para obtaner distribucion do frecuencias por ses.



1 nodelo fabricado, para  elavorar

© Mumstreo por atributos

raficas Py np (% de defectucsos) de una orden de
fabricacion.

@ Haestreo por var
- Detinir e} criterio para foraacion de suborupos (tamano y

bies con graficas do control X, K.

fracuencia) .
2. Clasificar producto del proceso ent
- feeptanies
- Ruprocesales

- Rechazados

V.23, Hanteniaiento preventive.

ossETIv
D teplantar tos
correctivo idantiticando la duracicn o desgaste de las plezas @
brograms de  mantenisiento

regristos de control en el manteniniento

yor uso, para establecer un

Berisdico, ce tal forma que se preves el no funcionasiento de las

asauinas.



PLAN DE ACCION

1. Deterninar 1a incidencia de falla qus so tione por falta de
santenintento.

2. Diseno y evaluacion de funcicnes y tarass del Departasanto de
Manteniniento, para lograr una planeacien  adcuada-enel
manteniniento prevantivo.

3. Estadsstica de frecusncia de fallas por msquinas y partes

eritice

Capacitacicn y adieatraniento al parsonal de manteniniento.
5. Modernizacion en el equipo utilizada en sl departamento.

6. Elaborar munual de especificaciones de disefio

msaquinas.

Eatablecer los reportes de cantrol de mentenisiento.

1V.2.5. Capacitacion y motivacion al parsonaly

onsETIve
1) Crear una mentalidad de cospromiso hacia la calidad en la

PLaN DE AcCION

Dar a conocar manuales donds

especi fiquen objetivos y metas
particulares, palfticas, térninos, proceso de control. normas
o estindares de  calidad, organiorams, funciones do

Gepartasento y rasponsail idade




2. Proporcionar el antrenaniento y adiestrantento necesario para
e1 asnaso y splicacion de la metodolonia de calidad.

3. Motivar al personal a forearse una conclencia de calidad,

e porcentate de

A.incentivar al personal para reducic

susentissos.

1V.2.6. Integracicn de Circulos de Calidas

ossETIvES

1 Lograr o) autodesarrolio y desarrollo sutuo en trabajos de

aquiso.
113 Asequrar el cantrol y mcjoraniento dentro do la planta con 1a
utilizacion da tacnicas de control de calidad.

ITD Respetar al trabajador como ser humano y construir un

ambiente de travae sgradanle y
1V) Desarrollar 1a capacidad y potencial de los trabajadores en

su totalidad.

PLAN D€ ACCION
Capacitar al personal en los siguientes aspectost

- Torsenta de idaas
- Diagrana de Poreto
- Diagrana e Causa-Erecto

- Wistogranss



= Graticas do control

= Hosan ge comprobacien

Farmar orupos © cosisiones dantro do 1a Barencia, por esemplor
- Grupon de asesoraasento do calidad
~ Grupos e productivided
- Grupos funcionales
- Grupos ds acciones correctivas

- Nucleos integrados para el trabaso

1V.2.7. fnalisis de probiemas y acciones correctivas

onseTIves,

1 Analizar causas y efectos aue determinen la  disension

o 108 provieas

1D Datinir las accionos prioritarias para dar solucicn a fallas

critican y lograr o1 mejoraninto continuo en las funclones de
prosuccion.

FLAN DE ACCION

1. Elaborar en los orupos de trabaior

2. Evaluar chiotives y resuitedos obtenidos en los problesss

presentados para estimar tandenci




e

3. Reatizar evalusciones

1a materia prina.
4. Registrar devoluciones y reclamaciones de clientes, para

corregir 1as anoaslias presentadas por orden de produccion.

1V.3. CONTROL DE FRODUCTO TERMINADO

IU.3.1. Insoeccion de espacue a pie de miquina.

oasETIves.
1 Evaluar 1a calidad de los productos que se empacan a pie de

maquina segun las especi ficaciones establncidas en el pudido.

I1) Garantizar el scabado y prasentacion del producto terainado.

PL DE ACCION

1. Realizar un musstres por atributos dul producto aue se ests
emnacanda, utilizando raficas NP (porcentase de defectuosos
por loter.

) €1 dictanen del monto de la muestra se dars conforss a las

tablas AGL (ceptability Quality Level) de musstrea
sencilio.

) €1 nivel de error prosedic tolersble en la musstra, s
elaborars conforae a las tablas HIL-ST0~105.

©) Verificar que el producto se eapaque en la cass que cumala



con las disensiones adecuadas para evitars
- falla © exceso e formas por casa
- falta 6 excoso do rellenc.

@ Las casas deveran eater eticueta

eciticactones:

- nostre del cliente
- nusero de cajas

~ nusero de orden de produccion
- cantadad de formas

- clave

= 1000 de 1o seoresa

V.3.2. Inspeccicn de productos del drea de enp:

owsETIvO
1) Evaluar la calidad de los productos del Area, de acuerdo a los

atributos e mayor isportancia para el cliente.

PLAN DE ACCION
1. Realizar 3

siguimtes revisiones ent
- totios

- impresion

- engossdo



2. En corte o refinador
- encartonado para armado de block

- cantidad de formas por block

- enqomado
- engravado

3. Fara foraas con perforaciones especiates revisar:
- bertaracion de ponchos de archivo (pasicion y tasatio)

- despuntados

1V.3.5. Haneso y espacus de producto terminado.

ossETIVD
D) fsequrar que el manedo del producto, desde la inspscei

on e

recioe an almscenes hasta su entraga al clients, cumia con los

requinitos necesariss para aue no s altere su calided.

eLan 1E AcCION
I, Controlar aue la estiba de coiss no  sobrepase
especificaciones indicsdas para su maneso.

2. Controlar que las condiciones anbientales dal aisacen,

éntro do los niveles peraitidos de humedad, calor, luz
3. Verificar ove cusndo se esbarque el producte, se

adecuadasente & 1in de evitar que se maltrate.

1as

osten
L ote.



1V.5.4. Analisis de productos rechazados y acciones corractivi

oBsETIvES
D Evaluar 135 cavsss aue originen el rechazo de de los
oroductos.

1) Detectar 135 fallas que originarcn el probless, para realizar

las acciones correctives necesarias, & fin do eliminar los

riesgos.

FLas oe Accio

Elaborar un diagrasa FERT de seguimiento de anilisis de las

reclamsciones.
Revortar el nosers de reclasmsciones y/o  develuciones

Gictaminadas por ses.

3. Custificar los costos de retraajos, cososturas
cescuenton.

4. Reportar semsusleente perdidss ovsorbidas por fallas de
oresuceion.

5. Detectar y svaluar srrores por departasento.

6. Tosar referencia de los clientes con eas problesas de calida:



‘SEGUIMIENTO DE EVALUACION Y CONCLUBIONES

CONCLUSIONES GENERALES

- So cosprueba que la calldad y productividad son conceptos
Que cada dia son mas relovantes, y 4 ios cusles tendrescs aue

responder para cubrir 1a nec:

@9 real de las emoresas y del

PALS, @ efecto de satistacer desandas de consumidores y is

competencia qus presiona los margenes financierss, ias utsiidsdes

¥ 1a supervivencia misas de las espresas.

Lo estrategia mas asecusda para mejorar 13 calicad y
12 productividad est el factor hussno, enfatizando ia sejora en
sficiencia y on ofectividad, ya que esta forma parte de un papel
dominante en el meloramiento del trabajo rutinaris, eptisizand

recursos y eficientando en foras intesral.

< Se dars 12 cptiea calisad y productividad en 12
optinizacion consunta de ios sistemss tecnicos con los sociales o
hunancs, va gue o5 un prineipio de equilibrio que todos debesos

spreciar © aplicer a las organizaciones, naciends enfasis en 1a

splicacion de las teorias del comortaniento husano.

Producir con caligad nos dars una serie de Ceneficios ue van

desde 1a satisfaccion personal de crear comat con 1a masima



berteccion, incrementando la calidad de vida y ausentanco
nusstras cportunidades de trabajo. Por lanto para buscar y

requiere valuntad, eapeno, disciplina y

atcanzar 1a perteccion

una herencta cultural de afecto por la

En torminos generales 1a calidad nos traara como beneficiost
- Prestigio.

= Hayor rengimiento do inversien.

- Contisbilidas.

- Hayor desanda.

~ Estabiligas en el sercado.

- Prosuctividad.

- Crecimionto arganizacional.

- Competencia.

- Disminucicn de costos y reclanacions.
- fncremento moral del trabasador.

= Simplicidad de fabricacion.

= Mayor continuidas.

- Capacidad de eportacion.

En lanueva ora sconomica que vivisos en nuestro pais,
deborencs adauirir una nueva cultura de calidad aue permita un

enfoque adecuado a los intereses Ge los usuarios de productos



cumoliendo expectativas y resultasos efectivos tales  comor
ertenencia en el mercado, amyor particiacien en el

oung

1, reconociaiento eundial e s Capacidad, mayor concidad

e espleo para los nacional

cesarrollo general e incresento de
catioad ou vi

E6 evidente aue 1os japoneses han mo01ficaco la naturaieza do

18 cosoatencia en los mercador aundiales, es por eso isportante

Gesarrollar y producir la calidad de nuestros productos, pars

Lograr un 1apacte socioeconsaico a consecuencia o

- Aoroveshaiento de inversion y capacidad inatalada.
- Ocupacion Ge mano ce obra excedente al msxiso de la
necesidades internas.

- Generacion de divisas para hacer frente a compromis

internacionales deriv

1 conercio.
- Incremento del intercasbio cultural y tecnico acelerando el
a

rrotto.

- Contribuir a mesorar el nivel ce vida de los habitantes

Orientando nuestros esfuerzos y aplicandolos con valuntad, se
llegars en 1o aue a nuestro producto se refiere, al mivel
sapones. Esa es 1s seta, y los resultados preliminares a este

tudio nos contiraaran ue podescs.



‘CONCLUSIONES PARTICULARES
Del estusio presentado en =i Capitulo  anterior, las
aportaciones que consideramos mus isportantes y aue por ends
requieren de un anslisis de seguisiento, para la evaluscion del
mejoraniento en el nivel de calidad logrado, tenesos auer

1 En 1a adquisicion de matertias prisas:

) AL evaluar a nuestros proveedor

¥ adauirir 1a

materias
brinas sequn los niveles do calidsd  establecidos,
1ograrescs honogenizar y estabilizar la calidad ce los
broductos a fabricar, 351 como redueir nuestros costos por
fallas extornas.

) Estando informados scbre las nueves aplicaciones de

materiales, saterias pril

w y estoson de  orusse
ootendrenor una mayor  diversificacion de  nuestros

temas de uso y rendiaiento de mater

2) En o1 control de procesor
) A1 revisar periodicanente 1os Instructivos de operacion de
Las equipes, tanto de evaluacién como de produccisn, sara

roporcionaries cportunasente el santeni




adecusdo, mejorarescs la confisbilidad de  nuestros
brocedimientos con el bietivo de reductr los costos por
fallas internas y & 1a ves ausentaresos nuestros tienpos

broductivos.

i llevasos registros y amalisis estadisticos

analizar 1a tendencia del proceso podresos tosar sedidas

breventivas y/o correctivas a fin de hacor aks eficiente

nuestro sistesa productivo.

Con 1a capacitacion y adis

traniento continuo mejoraresce

1as habilidades del personal y, con ello, la habilidad del

broceso.

Con la splicacion de los circulos de calidad e
aprovechars al mixiso 1a copacidad de los  recursos

hunanos de la Empresa.

Realizando nuevos sistesss coorativos segun requeriatentds
el consunidor, oarantizarescs la  productivided y

rendisionto de las inversiones.




30 €n ol producto terminador

) Con 1a dntinicion do politice

e aceptacion o rechazo e
1a evaluacisn de 1a caligas de los productos,

pretende
tener  mas  control en el cumslimiento de  las

especificaciones del producto y proceso.

b Con  adecus

prosentacion y acabado

1 producto,
sejorarascs 1a aceptacion e inagen de nuestros productos
n o1 sercado.

SEGUINIENTO DE EVALUACION

Para evaluar los

vances dol plan propussto, se tomaran coso

retarencia los puntos de 1a evaluscion del Premio Nacional de
Caligad Malcolm Baldriger ios cus

@) Ligerazoo.

() Informacion y analisis.

() Planeacien estrategica de la calidad.
(8 Utilizacion da los recursos hussnce.

(5) Asequramionto de 1a calidad de productos y servicios.



(61 fesultadas du cal

o
7 san

faceien del e iante.

A cada categoria 5o le asignara un cierto numero o

puntos.
hasta totalizar 1000, siquiendo un sistess de puntuscion en la

evaluacion que considare tres dimensiones:

@ taplantacion.

(3 Resul ados.

1) €1 enfoque hace referencia a los eotodos aue la Empresa

Ukiliza para lograr los propositos a aue se refieren los

concepton evaluados. Los crit

108 do puntuacion pera evaluar los

enfoques sncluven uno o varios de los siguiantes sspectos:

- Lo nedida en que @) enfoque es preventivo.

= Lo spropiado ce las herramient,

aplicacion. .

Lo otectiviaad e o)

herranientas, tecnicas y
matodos.

- La nedida on aue o) enfoque e

sistematico, integrado y

consintent

- La nediga en que el enfoqus emples la autoevaluscion, 1a

ratroalimentacien v los cicios de samntacion

a asntenar

un msjoramtento continuo.



-l medica en aue el enfogue se basa on informacion

cusntitativa aue sea objetiva y contisble.

- Lo snnovador del enfoque, incluyendo nuevas  adaptaciones,

de nerrasientas y tecnicas ave

sgniticativas y efactivas

56 utilizan en otras aplicaciones o tipos de enore

2) La tmplantacion se refiors a 1a medida en que los enfoques

e aplican a todss las areas y actividades relevants
considuran en los distintos aspectos oe evaluacion. Los criterios
s puntuacion aue se utilizaran para evalar este aspecto

incluyen algunos de los siguientes factorest

- La adecusda y efectiva aplicacion a todas las transaccions

¥y publico wn

© interacciones con clientes, provesdor

< La adecusds y  efectiva  aplicacion a  todas

Caracteristicas de productos y servicios

- La adecusda y efectiva aplicacion a todos los procesos

intornos, actividadus, instalaciones y emlaador

3) Los rewultados obtenidos sersn evaluados segun los logros
¥ efectas an 1a obtencion de los oropositos aus se aencionarcn

implacacion de los distintos aspectos de evaluacion.
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Los criterios de puntuacion para evaluar resultados incluyen
uno o mas de los siguiontes puntos:

- Los niveles de calidad denostrados.

- Los 1ogros y afectos por haber mejorado la calidad.

- Los beneficios por haver mejorado la calidad.

- La demostracien de beneficios obtenidos.

- La extension de los beneficios por muiorias en la calidad.

- Lo relevancia de los bensticios en tersinos de s
smportancia  para el nesocio de l1a Espresa.

- La comparacion con emprosss iideres nacionalés y aundiales.

- La posibilidad de asociar los beneficios ave cbtuvo la

Enpresa con las scciones.

pect ficas que emprendic pars

mesorar 1a calidad.

TenpeNCIAS

Varios ountos de 1a evaluscion requieren informacicn sobre
tendencias. Los datos a este respecto deberan cubrir un periodo
suficiantunente 1arg cono para demostrar progresos y sostrar Gus
135 mejorias han sido sostenidss. Dicho periodo puede ser de
cinco anos © mas y, por 1o aencs, devers ser de dos anos. La

@ mediante graficas, tablas o de

inforaacion devers present

cualauier otra forma cancisa.
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