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OBJETIVO DE LA TESIS

El objetivo de la presente tesis es desarrollar una guia para la implantacién de un sistema de catidad,
el cual busca lo siguiente :

O Satisfacer a los clientes

@ Eliminar desperdicios

© Elaborar productos libres de defectos

© Asegurar una mejora continua, implementando los conceptos de calidad a todas las dreas

La presente no intenta ser un d 1to io de los isitos del sistema de calidad, sino debe

4

tomarse como orfentacién de todos los aspecios que deben ser considerados para un programa de
calidad.

ALCANCE DE LA TESIS

E! alcance es especificar, los ientos de un si de calidad para su uso en la empresa
manufacturera de empaques de hule, demostrando ta capacidad de controlar el proceso determinando
fa aceptacién del producto terminado. Los requerimientos especificades estén dirigidos a prevenir y
detectar cualquler problema de calidad durante [a produccién e implantar las acclones para prevenir
su recurrencia, Los campos de aplicacién de este sistemna de calidad, son los sigulentes:

© Adquisiciones

@ Recepcién de maleriales

© Inyeccion

© Prensado

© Prensado de transferencia

O Cortado

@ Inspecclon final

O Empaque

© Al jento da producto final y distr 6
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CAPITULO | INTRODUCCION,
1.1 FILOSOFIA DE CALIDAD.
1.1.1 ANTECEDENTES HISTORICOS.
€l desarrollo histérice de los sistemas de calidad se remonta hasta los tiempos anteriores a la

revolucién industrial, donde {a calidad estaba basada en el prestigio del aresano, esto consistfa
principalmente en un aprendizaje iargo de [as técnicas

pli ¥y en producci muy pequefas,
donde la larga permanencia en los oficios era tri ith a otras jones a través de las

tradiciones familiares.

Habla una estrecha relacidon entre el productor y el producto y del productor con el cliente de forma
que los requerimientos de este (llimo en cuanto al producto podian ser trasmitidos al productor
directamente ; las lineas de comunicacién eran cortas sin necesidad de que mediaran instrucciones
escritas, se podian hacer cambios o adiciones al disefio de los productos. los procesos de fabricacién
eran muy senciflos y (a evolucién de [a tecnologla era también lenta debido a que no existia mucha
demanda de innovaciones tecnolégicas.

Después de la revolucién industrial se vio la necesidad de implantar sistemas de garantia de calidad
debido a la rapida evolucién de la tecnolegia donde el aprendizaje debfa ser corto por la gran
movilidad de la técnicas aplicadas en los trabajos y los grandes volumenes de produccién requeridos;
ya que también las lineas de comunicacién se volvieron mas complejas asi como los procesos de
fabricacién, habia enlonces por consecuencia una gran demanda de innovaciones tecnolégica y las
consecuencias por mala calidad se traducian en grandes pérdidas ya que la relacién entre el
productor y el producto no era tan estrecha asf como |a relacién entre el productor y el cliente.

Posteriormente, empezé a aparecer la llamada calidad de conformidad la cual se determina a través
de inspectores, cuya funcién bésica era detectar 10s defect en el producto at final del
d no solo de detectar
defectos sino también de prevenidos mediante el uso de gréficos estadisticos, esas primeras

proceso; en el sigulente paso, se les dio a los ir tores {a respe

aplicaciones de la estadistica al control de la calidad se dieroen en los afios 30's lo cual permitla saber
algunas posibles tausas de los defectos y aparecié asf entonces el control de calldad como unidad

organizativa independiente de la produccion




Duranle la segunda guerra mundial e! gobierno de los Estados Unidos impuso [a inspeccién
independiente, la cual cansiste en la intervencién de una parte que no pertenece ni al cliente ni al
productor y la cual desarrollaba una inspeccién completamente imparcial.

Hacia los afios 60's las industrias avanzadas exigieron una mayor atencién a la calidad dal disedo, en
lo que corresponde a deteccidn, correccién y prevencién de deficiencias que podrian ser causadas
por el mal establecimiento de los criterios de diseflo o porque esos no fueran adecuados,
posteriormente esas exigencias fueron aplicadas también a las fases que siguen al disefio como lo es

la fabricacién.

Cuando la humanidad empezé a desarrollar programas y proyeclos muy complejos en los cuales se
ponia en riesgo la seguridad del piblico y que una falla podfa causar la pérdida de vidas humanas, de
bienes materiales y de fuertes inversiones se empezaron a preccupar por mejorar las condiciones del
desarrollo de tos mismos, apareciendo asi una norma militar en los Estados Unidos que regulaba el
desarrolio de los proyecios balisticos intercontinentales y que alin todavia no se llamaba " Garantla de
Calidad ", el enfoque dado era que se debfa controlar desde el disefio del producto hasta el producto
terminado, pero ademas habia que establecer ciertas especificaciones, contra las cuales el producto
tenfa que ser verificado, interesando el preducto final asi como su vida ulil, es decir que se estaba
pasando de los aspectos especificos de contro! de calidad de la produccién al concepto de * Controj
Total de Ia Calidad",

Poco tlempo después, la NASA emitié requerimientos de calidad aplicables a proyectos espaciales y al
campo de la industria automotriz lo que ha generado una amptia gama de nermatividad que establece
los criterios minimos a tomar en cuenta para la implantacion de sistemas de garantia de calidad.

En la actualidad, con la tendencia mundlal hacia la apertura e infernacionalizacién de merados, la
calidad de productos y servicios se ha convertido en una necesidad para todas aquellss empresas

que deseen una posicién competitiva dentro de este tipo de comercfo.

Asl, la habitidad para demostrar la eficiencia del Sisterna de Calldad cobra mayor importancia dfa a

f tahl

dia, pues es la manera en que los ¢ es pueden una base comparativa dentro de la

gran diversidad de productores y / o prestadores de servicios.



Ahora blen, Cémo se demuestra a eficlencia de! sistema de calidad ? Esto se hace a través de la
documentacién y registro de todas las actividades de la compaiiia, de tal forma que sirvan como
evidencia del funcionamiento del sistema. Para esto, los estandares de fa norma SO 9000 define fos
elementos bidsicos que debe contener el sistema de calidad de una empresa, para que ésta pueda
ofrecer productos y / o servicios a nivel competitivo,

1.1.2 ANTECEDENTES DE LA CALIDAD EN MEXICO.

En 1990 la Direccién General de Normas (DGN) de la Secretaria de Comercio y Fomento

industrial (SECOFI) aprob6é las primeras ocho nommas oficiales NOM-CC para hacerias del
conocimiento de los productores, distribuidores, consumidores y del publico en general.
Ei origen de eta serie de normas surge como consecuencia de los trabajos de evaluacién de sistemas
de calidad de proveedores, que realizaba en 1985 Petrdleos Mexicanos con apoyo del Instituto
Mexicano del Petroleo, la idea de elaborar una normativa nacional que ayudara a establecer los
lineamientos generales para el disefio, implantacidn y evaluacién de sistemas de calidad.

La direccidn general de normas decidié tomar como base 1a serie de normas 1S0-9000, debido a su
difusién y aceptacién a nivel internacional. Las cdmaras Industriales y los comités de normalizacién,
estudiaron estas normas y posteriormente [dentificaron tres anteproyectos de Normas Oficlales
Mexicanas, para su desarrollo y aplicacién a nivel nacional. La DGN aprobd formalmente el Comité
Consultivo Nacional de Normalizacién en Sistemas de Calidad (CCONNSISCAL) el 7 de abri! de 1989,
(Ver tabla 1.1)

Desde entonces el CCONNSISCAL trabajé en la elaboracién de nommas oficiales de sistemas de
calidad, con ia participacitn de instituciones del sector piblico y privado.

En noviembre de 1992 se realiz6 en México el foro ISO 9000, en donde la SECOF! anunci6 la
formaci6n del Instituto Mexicano de Normalizacién y Certificaci6n, organismo piblico descentralizado,
con la misién de coordinar |as actividades de normalizacién y establecer las reglas del juego para
acreditar cuerpos independientes, certificadores de personal, productos, laboralorios y sislemas de
calidad, acatando las gulas ISO 45 y 47, para estar en posibllidades de negociar acuerdos de
equivalencia con los dem4s paises y aceptar certificaciones de manera reclproca.

En México existen por lo menos {10 empresas certificadas con 1SO 9000; la primera fue Sicarsa en
1991, seguida de Alcatel y Vitrocrisa a finales de! mismo afio. Celanese Mexicana, con mas de 40
plantas en 1992, seguida por oiras. En preparacidn hay un gran niumero de empresas de los sectores
quimico, metal mecénico, petroquimico, eléctrico y electrénico.



Dado que en México aln no funciona formalmente a la fecha el sistema de acreditacidn y repistro de
personal asesor y de cuerpos certificadores, existe el riesgo de contratar los servicios de acreditacién
S0 9000 con falsos experios en desarrollo o implantacién y calificacion de Sistemas de Calidad.,

Por otra parte, las empresas mexicanas a8 menudo confunden el desarrollo de programas o procesos
- basados en cualquier filosofia de calidad, con la implantacién de ISO 9000; ta primero ayuda, pero es
poco probable que se logre el éxito de la cerlificacién; sobre todo en la demostracién de evidencias

objetivas que requiere el auditor lider, para lograr su juicic informado.

La siguiente tabla muestra la evolucién de la calidad en México.

PERIODO __CONDICION CALIDAD CLIENTE
1940-1970 |{Industrializacién Sin parametros | Compra lo que
hay

1970-1980 {Industria orientada | En funcién de las
Instalaciones
1980-1988 | Cierre de fronferas |La demanda por |compra

los productos existencias pero
gue sustituye empieza a ser
selectivo
1989-1992 |Aperiura de Orientada por lo | Compra a quien
fronteras que cada cliente | satisface las
demande, expecialivas

TABLA 1.1 Evolucién de la calidad en México

EL PREMIO NACIONAL DE LA CALIDAD DE MEXICO.

El 26 de Agoslo de 1991, se inaugur6é e! Premio Nacional de la Calidad. Este es un
reconotimiento anual que hace ef gobiemo mexicano a las empresas que destacan en la aplicacian de
procesos de mejoramienlo continuo en la elaboracién de bienes y serviclos, con base en un enfoque de
cambio cultural hacia a calidad total.

Para el Premio Naciona! de [a Calidad el punto de partida de toda propuesta para mejorar en forma
integral |a calidad es tener presente la amplia visién indispensable para determinar las medidas que se
deben aplicar.



El aspecto cliente abarca tres niveles:

3.-CLIENTE FINAL: Grupo de personat que usan, comen, manejan ¥ consumen
el producto o servicio.

[2‘-CLIENTE INTERMEDIO: Distribuidores y compradores

[1.- CLIENTE INTERNQ: Empleados en general, ]

En el modelo de calidad del premio los puntos sigulentes son Importantes:

» La categorfa cliente examina la prioridad e importancia que concede la organizacién empresarat
por tener clientes intermedios finales plenamente satisfechos.

= Conocer si la Informacion a cerca de los clientes es aprovechada por toda [a organizacion para
mejorar 5us productos o servicios y atender mejor al comprador,

= Tener un mélodo para responder a las necesidades cambiantes del mercado.

% El grado de compromise y claridad con la que la gerencia entiende, practica y promueve los
principios y valores de la calidad.

® Hacer evidente el interés por conocer y atender a sus clientes y que la plena satisfaccion de estos
es prioritaria en la organizacién.

» Manifestar convencimiento de que el personal (cliente interno) quiere y puede hacer un buen
{rabajo y que el papel de los directivos es apoyarlos para que lo logren.

» Co6mo delega la alta direccién la autoridad y propicia la responsabilidad y el aulo control de sus
empleados.

» Administracion de la informacion sobre productos, servicios y procesos, e informacién sobre el
proceso de calidad, para tomar decislones con base en datos, hechos e informacién en genaral,

= Procesos de calidad donde se miden los Indicadores que permiten conocer los avances o
retrocesos en el programa de mejora continua de ia calidad, el cual debe inclulr la planeacién,
administracién y mejora de {0s procesos, basado en heframientas estadisticas,

% Tener claros los objetivos y metas en materia de calidad, y su relacién con el refuerzo de la
posicién competitiva.

% Esfuerzos de la organizacién de ser un agente de cambio posilivo, tanto para mejorar el medio
amblente como para promover y difundir la cultura de calidad en su comunidad.

% Resultades fi ' de la ¢ fzaclén como cx ia del enfoque de calidad de la

empresa.



1.1.3 CONCEPTOS DE CALIDAD.

La calidad total es un acercamiento sisteméitico a la planeacién de los recursos,
especificaciones, regulaciones y aclividades de direccién administrativa.

Un grupo de expertos en calidad, nort icanos y jap desarroliaron metodologia y conceptos
con un profundo impacto en 1a calidad en empresas de bienes y servicios.
Existen diferentes enfoques y perspeclivas en torno a la calidad y de como llevar a cabo programas
dependlendo del tipo de negocio, del nivel cultural de la empresa, de la experiencia profesional del
dirigente y de la linea ideolégica seleccionada para llevar a cabo ef plan, Aunque existen diferencias
entre los idedlogos de la calidad, en los enfoques hay mucho en comtin,
Las premisas y postulados mas comunes son:
2 Lacalidad es la llave para cualquier negocio exitoso. Una inadecuada atencion a la calidad
llevara al fracaso del negocio a largo plazo.
2 Las mejoras en calidad necesitan de un compromiso total de 13 gerencla para que se
alcance el objetivo. Este compromiso de calidad es continuo.
2 El mejoramiento de fa calidad es un trabajo duro. No existen atajos ni arreglos rapidos. Un
mejoramiento exitoso de la calidad frecuentemente requiere de cambios cullurales para toda la
organizacién.
9 El mejoramiento de !a calidad siempre requiere de trabaje intenso.
DEI mejoramiento exitoso de la calidad necesita que toda la gente se involucre, y que la alla
gerencia este convencida tolalmente.

Aigunos de los expertos en calidad enfocan sus teorias hacia la aplicacién de herramientas, en
particular para mejorar ta calidad de areas especificas, mientras que otros consideran al negocto como
un todo.



1.1.4 PRINCIPALES TENDENCIAS.

PHILIP CROSBY.
La base filosdfica es funcidn de los conceptos “Absolutos de Calidad" que contestan las
siguientes preguntas fundamentales:
¢ Qué es calidad ?
¢ Qué sislema es necesario para causar calidad ?
¢ Qué estandar de accién se debe ulilizar ?
¢ Qué sistema de medicién es necesario ?
Los “cuatro absolutos” son:

© La calidad se define en funcién de los requerimientos, no como excelencia.
© El sistema para causar calidad es prevencion.

© El estdndar de accién debe ser cero defectos.

© La mediacitn de la calidad es el precio de las disconfarmidades.

En ocasiones es dificil aceplar el concepto de cero defectos, a lo cual Crosby expiica, que no es una
exhortacién a la fuerza de trabajo el hacer mejor sino que es una meta denlro de! trabajo de |a
gerencia. Esto no dice que los errores no sucederdn sino que no debemos esperar que sucedan.
Cuando los errores ocurren, no deben aceptarse como inevitables, Actividades de prevencién deben
fomentarse para asegurar que los efrores no sucederan.

Crosby cree que la gerencia es la causa de por lo menos un 80 % de los problemas de calidad dentro
de una organizacién, el tnico camino para mejorar €s a través de! liderazgo de la gerencia a través de
ta * vacuna de Calidad™:

© Determinacion ; la gerencia reconoce que su accién es la dnica hepamienta que puede
cambiar el perfil de ta organizacién.

© Educacién :Ayudar a que todos los empleados desarrollen un lenguaje com(n de calidad y
entendiendo sus papeles individuales dentro del proceso de mejoramiento de calidad.

@ imptantacién : guiando el programa de mejoramiento.

Al integrar los puntos de Crosby se llega a 14 puntos que cualquier empresa puede seguir para
alcanzar un mejoramiento continuo de ia calidad:



= Convencimiento de la Gerencia.

» Un grupo de mejoramiento de [a calidad que comande el proceso.
= Medicién de la calidad a través de toda !a organizacién.

* Analisis de costo de calidad a través de toda la organizacién

= La preocupacién de todos los empleados por la calidad

= |mplantacién de acciones correctivas.

 Un programa de cero defectos

= Educacion y capacitacién a todos los empleados

w La fecha para lograr la meta de cero defectos.

= Fijar una meta para dirigir las mejoras.

= Quitar 1a solucién de prueba y emor.

= Reconocer g aquellos que logren una contribucién importante.

# Grupos de calidad para coordinar las mejoras y compartir ideas en toda la empresa.
» Hacerio todo otra vez



W. EDWARS DEMING

Durante sus primeros afios efectué sus estudios hacia el métodos de control estadistico de
calidad. Después desarroll el concepto de calidad como una actividad de 1a gerencia.
La principal filosofia de Deming es el logro del mejoramiente de la calidad a través del control
estadistico del proceso ( no solo en los involucradas con el producto) y de la reduccién de [a variacién
de estos procesos. Para Deming esto so! puede suceder si la gerencia motiva la paricipacién de los
empleados, v que sean capaces de contribuir entendiendo el proceso y surgiendo continuas mejoras,

CALIDAD TOTAL

CIRCULO DE DEMING

A PLANEAR
B HACER
C VERIFICAR
D ACTUAR
PLANEAR
DETERMINAR METAS Y OBJETRVOS astcomo DETERMINAR METODOS PARA ALCANZAR METAS
HACER
DAR EDUCACION Y CAPACITACION YA REALIZAR EL TRABJAO
VERIFICAR
VERIFICAR EFECTOS EN LA PRODUCCION Y EN CLIENTES
ACTU

AR
TOMOR ACCIONES APROPIADAS

FIGURA 1.1 CIRCULO DE DEMING



Estos requerimientos de la gestién administrativa son :

» Crear constancia en el propésilo de mejorar ef producto y el servicio.

# Adoptar la nueva filosofa,

= Dejar de depender de la inspeccién para lograr {a calidad.

= Acabar con |a practica de hacer negocios sobre la base de precio solamente.

# Mejorar constante y continuamente todo los procesos de planificacién produccién y servicios.
# Implantar la formacién en el trabajo.

= Desechar el miedo

» Adoptar e implantar el liderazgo

& Romper las barreras entre departamentos y &reas de trabajo

= Eliminar rumores y prejuicios

 Eliminar cuotas y elementos numéricos de [a empresa

» Remover las barreras que privan a! personal de sentirse orgullosos de su trabajo
# Implantar un programa vigorosoe de educacién y de auto mejora.

= Poner a trabajar a todo el personal de la empresa para lograr el camblo.

JOSEPH JURAN

Las teorias de Juran acerca de la administracién de la calidad, comprenden e control de la
calidad es una parte integral de |a geslién administrativa, ya que la mayortfa de problemas de calidad
son causados por !a gerencia, siendo l1a tnica forma de mejorar la calldad a través de la particlpacion
directa de la gerencia.

Juran define la calidad como una discipli {al de la g ia, ya que la calidad no se logra sola,
debe planearse. El control de calidad es importante pero es solo una parte del mejoramiento de la
calidad total. Se establece su "Trilogia de Calidad” para un mejoramiento de calidad:

© Planeaclén de la Calidad
©® Conlrol de |a Calidad
© Mejoramiento de la Calidad



Las propuestas de Juran para la planeacion de la calidad son:

= |dentificar al cliente y sus necesidades, inciuyendo los internos,

= Traducir las necesidades del clienle al lenguaje de la compafia

= Establecer las metas de calidad basadas en estas necesidades.

= Desarrollar y optimar el producio- servicio para satisfacer esas necesidades.
» Desarrollar y optimizar e! proceso que produce ese producto-servicio,

En resumen Juran propone diez pasos para mejorar {a calidad:

© Asegurarse de que todos los empleados conozcan la necesidad del mejoramiento de
calidad.

© Establecer metas especificas para el mejoramiento continuo de la calidad en todas la
actividades.

© Establecer una organizacién para asegurar que las metas se establezcan y tamblén el
proceso para logrario.

© Asegurar que todos los empleados sean entrenados para que entiendan su papel en el
mejoramiento de la calidad.

© Asegurar que los problemas que afecten &! mejoramlento de la calidéd sean eliminados
mediante el establecimiento de grupos de trabajo para arreglar problemas.

© Asegura que los progresos en ¢! mejoramiento de calidad sean reconocidas.

© Asegurar que las contribuciones scbresalientes al mejoramlento de calidad de la calidad
sean recocidas.

O Asegurar que el progreso y las contribuclones sean publicadas.

© Medir todos los p y todas las mej

@ Asegurar que las mejoras continuas a la calidad y el establecimiento de las nuevas metas de

calidad se incorporen al sistema de administracién de la compafiia. Estar seguro de que los
premios sean en base a [0s resultados alcanzados.



SHIGEO SHINGO.

Se enfoca a la calidad del control de la produccién mas que a la administracién de la calidad.
Inicia sus estudios en ef concepto del control estadistico del proceso. Después desarrolia el concepto
de cero defectos o poka-yoke. Este concepto se basa en la teoria de que cada procesc puede ser
medido continuamente hasta el punto en que errores potenciales puedan ocurrir. Una vez que se
detecta un error, el proceso se detiene hasta que la fuente causante del error se identifica y corrige. De
esta manera Shingo argumenta que [0S efores pueden prevenirse antes de que se conviertan en
defeclos, y asi se pueden desarrollar procesos libres de ellos. La diferencia entre poka-yoke y el control
estadislico de] proceso es que en unos se miden los pardmetros del proceso y en el otro se evalla la
salida del proceso. En un sistema poka-yoke se utilizan instrumentos y no humanos para medir las
fuentes potenciales de error, ya que estas fallan menos que los humanos, La habilidad de los humanos
es utilizada para identificar las fuentes potenciales de emor y para determinar el mejor instrumento para
medir estas fuentes.

KAGUR! ISHIKAWA

Su trabajo ha estado orientado principalmente en proporcionar técnicas estadisticas para
mejorar la calidad de trabajo en la industria japonesa  #Probablemente su maximo logro es la
introduccién satisfactoria de los circulos de calidad en Jap6n. Los circulos de calidad generan la
investigacién de problemas, recopilan datos para identificar su causa, e impiementan soluciones para
eliminar dichos problemas y asi crear un mejoramiento de calidad. Ishikawa desarrollo el diagrama de
causa y efecto (o Ishikawa) para ser ulilizado en los circulos de catidad. Este disgrama se utlfiza para
identificar las causas potenciales de problemas para que las relaciones entre las causas puedan
identificarse.



CAUSA 1 CAUSA 2 [ causA3 ]

[cAUSA4] [ CAUSAS |

FACTORES CAUSALES

PROCESO

FIGURA 1.2 DIAGRAMA CAUSA EFECTO ( ISHIKAWA)
GENICHI TAGUCHI

Su leoria se basa en tres ideas claves:
© La funcién de pérdida cuadrética.
Q Disefio de pardmetros
© Experimentos estadisticos planeados.

= Funclén de pérdida cuadratica

El define calidad como "la pérdida que se imparle a la sociedad desde la hora de un producto
embarcado”. Esta pérdida es definida rmateméti te como la funcidn cuadritica de pérdida dentro
del valor especificado para las caracleristicas de referencla. La péfdida menor ocurre en el valor

especificado, ya que la pérdida se incrementa exponenclalmente con las variaciones a este valor.

Esta teorfa diflere del concepto tradicional de la Ini Ién, que sostl que cualquier
producto dentro de los timites especificados es aceptado asi como un producto fuera de los limites no
es aceptado. Taguchl entiende que, en la realidad, mientras més lejos esté el producto de su valor



especificado, més inaceplable es. El limite especificade es solo nuestro punto de referencia en el cual,
el producto se vuelve fotalmente inaceptable.

# Pardmetra de diseiio

Considera que fa reduccién de las variaciones de un delerminado produclo final se logra a
través de una mejora optimizando el producto y de las especificaciones del proceso durante la etapa
de disefio en lugar de métodos de contrel de calidad como puede ser la inspeccién.

# Experimentos estadisticos planeados

Un proceso normaimente tiene muchos parametros que pueden variar. Cambiar cualquiera de
ellos puede afectar al producto. Utilizar la

peri ion para poder el valor correcto de
cada pardmetro para optimizar el producte puede ser una forma tardia y cara, ya que muchas
combinaciones pueden requerirse. La metodologia de TAGUCHI, "Formaciones Ortogonales®, es una
técnica matematica que minimiza el nimero de combinaci y por consigul el nd de

experimentos, que deben ilevarse a cabo.
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NECESIDADES DE LOS CLIENTES

] €} DESARROLLAR LAS

CARACTERISTICAS DEL
PRODUCTO QUE RESPONDAN A
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PROCESO
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1.1.5 CONTROL TOTAL DE CALIDAD

€l control Total de Calidad {CTC) es una filosofia de administracién y metodologifa de
operacién completamente dedicada al mejoramiento de la calidad.
SE CENTRA EN:

© El mejoramiento continuo del praceso

© Utiliza métodos cientificos / informacién

© La perfeccién como meta

REQUIERE de paricipacién universal:
© Todos
© En todas paries
© Trabajos en equipo

RESULTA EN: la satisfaccién del cliente
© Satisface o supera las expectativas
Q Clientes inlemos y externos.

El control total de calidad es una filosofia de administracién, cuya base es un pensamiento innovador,
con el que se puede lograr un enfoque eStructurado, disciplinado para identificar y resolver problemas,
expresado por acclones de la administracién y dirigido por ella con una visidn de largo plazo. En el
control total de calldad se utilizan as herramientas del control estadistica de proceso (CEP) & involucra
a todos los niveles de la organizacidn.

£l CTC dice, "Entender el proceso, encontrar la causa principal de su bajo rendimiento, y eliminar la
causa principal de una vez por todas*. (ver figura. 1.3)

REQUERIMIENTOS PARA LA ADMINISTRACION DE PROCESO
© Definicién y comprensién del proceso
© Medidas de actuacién del proceso
© Recoleccién de datos/ informacién
@ Acclbn corectiva,
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[tEcnoLoan ] | fimano I

REQUERIMENTOS i Ea0s INTEGRACION DE
ENTOS A
DEL GLIENTE L E3PECIFICA CONES DE PAOCESO L4 LA EMPRESA
ACCIONES MEDICIONDE LA
CORRECTIVAS
MEJCRAMENTO & SApneaccion 4B | rrooucTo/sErviGio
CONTHUO

FIGURA 1.3 CONTROL TOTAL DE CALIDAD

ELEMENTOS DEL CTC
© Liderazgo de la Administracién
QEnfoque cliente
©Control estadistico del proceso
OAnélisis de proceso
©Partitipacién total

LA MISION DE CALIDAD

L.a misién basica de cualquier organizacién es la de proveer productos que satisfagan las necesidades
de tos usuarios. (ver figura 1.4}
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CALIDAD DE DISENO
Q- Punto de vista del mercado (Clientes + No - clientes)
@ Caracteristicas / atributos del producto determinantes para su decisién de compra
© Implica normalmente un * cambio tecnolégico *
Q Mejor calidad - Mayores Costos

CALIDAD DE CONFORMANCIA
@ Punto de vista interno de ta compaiiia.
Q Se refiere al nivel de desperdicios, reprocesos fallas del producto, reclamaciones, etc.
© Mejor calidad - Menores Costos.,

TRES CAMBIOS CON RESPECTO A LA TRADICION. (JURAN)

-] MEJORAS ANUALES.
Lanzar un programa de mejoras anuales en calidad: mejoras esle afio, el sigufente aflo,
los siguientes afios, para slempre.

=) ENTRENAMIENTO MASIVO.
Emprender un programa masivo de entrenamiento de tal forma que la tofalidad del
equipo administrative, y no solo el departamento de calidad sea entrenado en como
lograr e! control. y mejora de la calidad..

-] LIDERAZGO DE LA ALTA ADMINISTRACION
Una revisién personal de la Alta Administraclén acerca del enfoque de calidad de la
compafiia que permita establecer nuevas politicas, metas, planes, mediciones,
controles,
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Costos de

Calidad
Problemas de calidad 100 %
TIPOS DE
U > PROBLEMAS
PROBLEMAS PROBLEMAS
CONTROLABLES CONTROLABLES POR EL
POR LA ADMINISTRACION PERSONAL DE LINEA
(86 %) 18 %
PROYECTOS PROYECTOS
POCOS VITALES MUCHOS TRIVIALES
EQUIPOS EQUIPOS
INTERDEPATAMENTALES INTERDEPARTAMENTALES
PARTICIPACION PARTICIPACION
OBLIGATRIA VOLUNTARLA

HABITOPOR LA

MEJORA CONTINUA

FIGURA 1.4 COMO CREAR EL HABITO POR LA MEJORA CONTINUA
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MEJORAS ANUALES EN CALIDAD
Toda mejora se lleva a cabo proyecto por proyecto y de ninguna otra forma.
Premisas:
= Los principales problemas de calidad son inlerdepartamentales por naturaleza.
9 Los problemas interdepartamentaies requieren de la creacidn de equipos muitidisciplinarios
para su solucion.
2 Debera hacerse de la mejora general un habito.

LIDERAZGO DE LA ALTA ADMINISTRACION (FIGURA 1.5)

¢ Qué implica ?
© Tener un enlendimiento claro de las disciplinas de calidad (capacitacién)
© Participar directamente en los proyectos de mejora
© Reorientar el sisterna administrativo actual
© Balancear los objetivos
{reestructurar sus prioridades)
© Planear la calidad y proveer recursos (80% sustancia/10% exhortaci6n)
© Tiempa por parte de la alta administracién
© Coordinacién multidepartamental eficaz
© Auditar la funcién de calidad.

ALTA DIRECCION

COMPROMISO DE LA TETANLECIMIZNTO BF
ALTA DIRECCION ossITIVOS
-

CLEREARRO
CALIDAD
- TaTaRs ol

ARCONDEINIENTD

FORMACION DE :
«MISION
VISIO N

SVALORES
ARRANGAR EL
PROGEBO FQRMALMENTE

FIGURA 1.5 COMPROMISO DE LA ALTA DIRECCION
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ORIENTACION AL CLIENTE.

DOS FORMAS BASICAS DE VENCER A LA COMPETENCIA:

= Mejorande la calidad percibida por el cliente de productos y servicios en relacién a la competencia.
= Mejorando la calidad de conformancia siendo més efi que la

p icia en cuanto al

plimlento de especificaci de producto y estdndares de servicio.
= El no centrarse en las preferencias del cliente, hace que la administracién tienda a evaluar la calidad
de sus productos desde una peispectiva intema:
& El producto satisface las especificaciones establecidas?
= Por oftro lado, si se asume que los clientes se preocupan exclusivamente por precio, los
competidores se  condenarén a permanecer en una espiral sin final cortando precios y tratando de
cortar costos. (ver figura 1.6)

CICLO DE SATISFACCIQN DEL CLIENTE

cicto REQUERIMIENTOS | o -

fowmoL |  DELPRODUCTO REQUERIMIENTOS

DE

PROCESO -METAS DEL CLIENTE

-OBJETVOS
PROCESO
PROCES
—— DEL
INSUMOS DEL PRODUCTOR INSUMOS' CUENTE
PRODUCTOS PRODUCTOS

FIGURA 1.8 CICLO DE SATISFACCION DEL CLIENTE
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UNA ADMINISTRACION CON ORIENTACION AL CLIENTE:
@ Enfatiza las expectativas "reales * del cliente y no las supueslas
O Identifica las necesidades reales del cliente a través de la investigacién de mercados.
Q Utiliza mediciones del comportamiento de la calidad basadas en el cliente, y
© Formula sistemas de coﬁtml de calidad para "todas" las funciones, no solo para
manufactura,

CREACION DE VALOR

Los clientes selecclonan un producto padicular de entre un grupo de productos competidores porque lo
perciben de mejor "valor".

Esto es, que tomados juntos, el precio y el comportamiento def producto fo hacen un compra mas
deseable que los produclos competidores.

Un competidor que obtiene una ventaja sostenible en la calidad relativa percibida (quizds en et
servicio en lugar de los atributos del bien fisico) autométicamente adopta una posicién de mejor valor.

BENEFICIOS DE UNA CALIDAD SUPERIOR PERCIBIDA:

© Mayor lealtad del cliente

© Més compras repelidas

© Menor vulnerabilidad a guerras de precios

@ Habilldad para demandar precios mas altos sin afectar la particlpacién,
@ Costos de mercadeo mas bajos

@ Mejoras en participacion,

SEIS PASOS UNIVERSALES PARA LA PLANEACION DE LA CALIDAD

1.~ Identifique quiénes son los cliente y cudles son sus necesidades.

2.- Identifique las caracteristicas de calidad resultantes.

3 - Establezca medios de medicién.

4.- Establezca metas.

5.- Establezca un proceso capaz de satisfacer las metas bajo condiciones de operacién.
8.- Compruebe la habilidad del proceso.

26



COSTOS DE CALIDAD

Los costos de la calidad se pueden definir como la diferencia entre los coslos que se tienen
para fabricar y vender un producto y los costos que se tendria si no hubiese fallas y se cumpliera con
las especificaciones durante su fabricacion y uso.
Los coslos de calidad tienen gran importancia, por que supene una cantidad muy apreclable dentro del
presupuesto, estimandose entre 8% y 20% de las ventas dependiendo del tipo de empresa y de su
enfoque a la calidad. Los costos innecesarios repercuten negativamente en los costos de fabricacién

afectando por esto la competitividad del producto.

La determinacién de los costos de calidad revelan fr e desviaci y anomalfas en fa
asignacién de costos y normaimente esto no se delecta en los usuales analisis de costos utilizados
para la determinacién de los costos laberales y de produccién. La determinacién de los costos de
calidad es el primer paso para su control.
Los costos de calidad son la suma de los costos de prevencién, los costos de evaluacién e
inspecciones y costos debidos a fallas.
Un pardmetro para medir la funcién de calidad:

Costo de calidad = Costo de calidad

como % de las ventas Ventas

Valof mix. en el mercado

Valor 6
Costo

Covte do Raqlamusones

Lo

NiveiOpuma

<
mibnime Cokdeg

A

—
Nivsl de Calidad de Salids

FIGURA 1.7 COSTOS DE CALIDAD
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Con la aplicacién de un sistema de calidad se obtiene |a disminucién de los costos de calidad por {a
optimizacién de los costos de prevencién, inspeccién y pérdidas tanto internas como externas siendo
esto un eslabodn mas en la reaccibn en cadena que expone Deming y que Supone ademas la
reduceién de costos, un aumento en [a productividad, reduccén de precios, aumento en las cuotas de
mercado. creacién de nuevos puestos de ftrabajo, aumento de la utilidad y en definitiva ia
supervivencia y afianzamiento de la empresa.
En la gréfica de la figura 1.7 se muestran diferentes curvas de comportamiento relacionadas con los
costos en funcién del valor dei producto y del nivel de calidad de salida. De la citada gréfica, se puede
deducir que el valor real del producto muy bajo puede Hevar consigo un decremento considerable en
en la calidad de salida, y de igual forma un aivel de calilad de salida muy alto puede implicar un valor
real de! producto también muy alte, por lo que se puede concluir que el objetivo debe ser encontrar el
nivel éptimo que permita un nivel de calidad aceptable a un costo razonable.
CATEGORIAS de los COSTOS DE CALIDAD:

*FALLAS

Costos Incurridos como resultado de no cumplir con los requisitos de catidad. Estos son los

costos que desaparecerian si no existieran defectos en el producte o servicio.

* DETECCION

Costos en los que se incuire para determinar el grado de cumplimiento de los requisitos de

calidad.

* PREVENCION

Costos incurridos para mantener en un nivel minimo los costos de fallas y deteccién.

SUB-CATEGORIAS.

A. COSTOS DE PREVENCION
@ Planeacién de la calidad, revisién de nuevoes productos, entrenamiento en calidad, control de
proceso, sistema de infosmacian de calidad, programas o proyectos de mejora de calidad.

B. COSTOS DE DETECCION
Q Inspeccién de m y ras prirmas, inspeccl y pruebas al proceso y al
producto, mantenimiento al equipo de prueba (laboratorio), pruebas destructivas, evaluacién de

inventarios.
C. COSTOS DE FALLAS
Q Inlemas: desperdicio, reproceso, feparaciones (repeticién del trabajo), reinspeccliones,
repeticién de pruebas, tiempos muertos, pérdidas por rendimiento, desechos.
© Externas: quejas, devoluciones, gastos por garantfas, concesiones.
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La evaluacion de los costos de calidad puede realizarse por auditorias, procedi para su anélisis en

|as siguientes etapas:

Q Identificar tos costos de calidad.

© Clasificar los costos de calidad en costos de prevencion, costos de inspeccién, costos de fallas.

© Implantar procedimientos de captura de datos de costos de calidad que hasta la fecha no hayan sido
identificados.

© Obtener los costos de calidad en forma periddica.

LA CALIDAD DE LA MANUFACTURA

MANUFACTU
ADMINISTRATIVO RA

\
=

PLANOS

FORMULACIONES

PROUCTG

FIGURA 1.8 COMPARACION ENTRE SISTEMAS ADMINISTRATIVOS Y DE MANUFACTURA
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EL CONCEPTO DE VARIABILIDAD

(Algunos principios)
© Cuando tenemos una serie de i u observ
éstas no serdn en general idénticas unas a otras.
© St nada perturba al proceso, estas mediciones fluctuardn o variar&n de acuerde a un patrén
"aleatorio” o "natural”, manteniéndose dentro de unos limites matematicos definidos.
© Adicionalmente, un gran nimero de éstas mediciones tenderén en forma una

de un determinado proceso,

distribucién predecible.

CONTROL DE PROCESO EN LUGAR DE INSPECCION
© Para incrementar la productividad hay que centrarse en mejorar |a calidad del proceso.
© Uno de los propésitos principales de la mejora de la calidad es la reduccién de variabilidad.

kbt éol HSPECTOR ESPECIFICACION
P REGISTAA LA CALIDAD ﬁ=
CALIDAD bE MIDE LA CALIDAD
PRODUC YO ACTUAL DESTADA
VARIABLES QUE ATECTA AN

LA CALIDAD BEL PRODULTD

ENTRENA MIENTO IIJF!I(VISQR
DELOS
oreranOALs nugn
coHbICIoNEs SuPERVIsOR
ERRAMIENTAS] ERRAMIENTAS
SaLipAD AGENTE DE ‘_ S
FNDV!EDQR!! COMPRAS Amacncacion
AD!CuA=|°" INQENIZRO DE
prSttao WARUPACTURAS

eTc. ETC.

REPORTE DE
CALIDAD

b

FIGURA 1.9 EL CICLO DE CONTROL
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EL PRQCESO DE CONTROL DE CALIDAD

1.- Seleccionar el elemento a controlar LQué voy a controlar?
2..- Seleccione fas unidades de mediclén

3.- Establezca mediclones

4.- Establezca estandares de actuaclén (Estandar)

5.- Mida la actuacidn actual (Etemento Sensor)

6.- Interprete la diferencia

7.- tome acciones en base a la diferencia,

¢ PORQUE ES NECESARIO UN MANUAL DE CALIDAD ?

Ademsés de que |a mayor parte de las nonmas de calidad sefialan el isif de este

q

existen olras muy buenas razones para elaborario,

Es una "herramienta” de administracién muy buena para mantener a los empleados conscientes de sus

responsabliidades deniro del programa de calidad; as! puede converirse en un documento de

entranamiento aproplado.

Su uso puede reducir la “curva de aprendizaje” causada por la rotacion de empleados y de esta forma

ayudar a la continuidad de !os acontecimientos en €505 casos.

Si estA bien redactado puede convertirse en una adicién otil a las "ayudas para las ventas® de una
izatién, pues b

jaré las Intenclones de la compaflia encaminadas a satisfacer al cliente
mediante fa produccin de articulos y, © servicios iddneos para que logre sus proposite,

EL ESCAPARATE DE LA CALIDAD.
El manual de calidad podria describirse como el escaparate de la calidad de la compafisa; para

la compailia es lo mismo que para una tienda el escaparate, Los artlculos en el escaparate mostraran
a un probabl

clienle lar a y !a calidad de 1a mercancla que la tienda vende; para observar la
totalidad de las existencias el cliente entrard y compraré |0 que necesite,

Asimismo, el manual de calidad describe las intenciones de la compaiia encaminadas a satisfacer el
criterio de idoneidad para el propésito y el probable cllente, igual que en el caso de la fienda
comerclalizadora, puede entrar a la empresa y comprobar auditando el programa, el compromiso de la
compafia con la calidad..

Por consigulente, e! manual de calidad presenta en téminos generales los métodos usados por una
compafila para asegurar la calidad. Como ya se ha seflalado, es un d to de propdsitos y
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describa "que" se hace para asegurar la calidad. Los procedimientos detallados, que deben estar
disponibles en los lugares donde se realice la actividad, describirdn ademéas el "quién®, “como”,
“cuando”, "dénde™ y probablemente “por qué" de una actividad.

FORMATO Y CONTENIDOQ DEL MANUAL

No existe un formato ido para un La pr 16n del documento es un asunic de
preferencia personal pero, en esencia, se debe disefiar en tal forma que se pueda actualizar con
facilidad,

Como se describird mas adelante?, todas las actividades y funciones sujelas a control deben inciuir en
bosquejos del sistema o procedimientos. Estos bosquejos describen en iémminos generales lo necesario

para controlar un determinada actlvidad y forman la base de un manual de calidad.
Como una pauta, se recomienda que un manual esté compuesto de tres secciones, de la siguiente
forma:
1) Politica de calidad de la compaiiia.

- declaracién de politicas.

- declaracién genera! de los objetivos de calidad.

- declaracién sobre la autoridad y respt i del asegL de la calidad.

- detailes de la compafifa y de la izacién del g de la calided

- declaracién sobre modificaciones ai manual, relmpresién y distribucién.
2B jos de los sist que muestren los criterios aplicables del programa de calidad de la
compafia.

3) [ndice de los procedimientos de la compafila.
- un indice de los procedimientos de los compadla.

REQUERIMIENTOS Y EVIDENCIA DEL SISTEMA DE CALIDAD.

PLANEACION DE LA CALIDAD

Diagramas de Flujo para procesos de produccion.

Evaluaciones de Factibilidad para s prodi prop 5 bios en procesos y productos y
bi y on vol

Planes de Control
Estudios Preliminares de la Habllidad del Proceso,
instrucciones escritas para el contro! y monitorea del proceso.

! CAPITULO V DIAGNOSTICO E IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE CALIDAD
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Empaque aproplado para la proteccitn del producto.
Planes para mantener una calidad continua

OBTENCION DE LA CALIDAD EN LOS PROCESOS Y PRODUCTOS

Evaluacién de I2 habilidad del proceso

Utilizacién del CEP para monitorear y mejorar {a habilidad de los procesos

Seleccién de métodos adecuados para controlar todas las caracteristicas del producto.
Procedimientos para las operaciones de reirabajo

Planeacién e implantacién del mantenimiento preventivo

Planes para la mejora continua

DOCUMENTACION DE LA CALIDAD.

Procedimientos escritos de Calidad

Registros del sistema y comportamiento de la Calidad.
Métodos de control de cambios en dibujos y disefio

1.1.5.1 CONCLUSIONES SOBRE CALIDAD TOTAL

La siguiente parte es la conclusién a la que la compaiiia debe llegar: (Figura 1.10)

=p Escuchar a nuestros clientes, implicadndoles desde el principto del enla d inacién de
la Calidad que les satisfaga y en los sistemas que se arbitren para su obtanci6n

= Dar parmanentemente formacién adecuada en jas técnicas de Calidad al personal en todos sus
niveles.

= Integrar a t ubce y istradores en el compromiso de Calidad.

= Mantener actualizados tanto el Manual de Calidad como los procedimientos operalivos de acuerdo
con los criterios definidos en normas intemacionalmente reconoclidas.

= Redactar y mantener actualizadas las Planificaciones y los correspondientes Planes de Calidad de
todas nuestras actividades como condicién necesaria para lograr la Calidad Total

SAsegurar iniclalmente que las especificaclones de los contratos son cumplibles y han sido
entendidas en todo sus alcance por aquellas persanas que han de llevar  a cabo los trabajos.
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ALGUNOS PUNTOS CLAVES DE LA CALIDAD

+ ENFOQUE HACIA EL CLIENTE; lodafuncitn o actividad dobard estar orientada hacia a
satisfaccion del clente extomo- intemo

. PARTIC[PACION DE TODO%. ES FUNDAMEN‘I’AL POR SER IMPORTANTE CADA UNO DE

. DEsAPAmlon DEFEUDOS DE PDDER o DE CONGIMIENTO, l colabaracion y ¢l compartic
ol conockmiento ¥ autoridad, facika la infegra

+ ADMMNISTRADR COMO FACILITADOR DE u TAREA OE 3U GENTE Y NO COMO
SUPERVISOR DE SU GORRECTA EJECUCCION, 1a furicion de la adminisiracion debe ser
proveet Informatian que facie i control y mejora de todoa los procosos.

+ MEDICIONES GONTINUAS DE AVANCES ¥ AESULTADOS CON ANIMO DE MEJORA ¥ NO
OE SANCION, lagula nncadmdop fango ta medicién cantin

+ ACTITUDDEF . la o5 més foctiva quo tonar *
apaga Incandios * alo kigo o mgun{zwbn

+  LAS HERRAMIENTAS NO SON NUNCA UH FIN © UNA JUSTIFICACCION, 4slo sa iafiero @
dosviruar el objativo final, pansanda que ésta es el Uso de las Miamas horramientas.

+ LA GENTE ES MAS IMPORTANTE QUE LOS PROGEDIMIENTOS DE MAQUIRAS, ol iinlco
recurso do la empfosa qua pUSd® asSRrar la parmanandia y 4xRo da ta misma, e of porsonal.
Tanto los procsdimientos ¥ las MAquinas tionan b finaktad de ayudar a toda ka gento @ hacer
meojor sutrabajay no al revds.

FIGURA 1.10 PUNTOS CLAVE DE LA CALIDAD
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CAPITULO It LA EMPRESA

Basada en !a filosofia de calidad anteriormente la emp : Juntas Especiales S.A. de C.V.
empresa clasificada dentro de! rubre de micro-empresa enella 20 fores) dedicada a la
fabricacién de empaques, rondanas, arandelas de hule, y cuyo mercado donde participa es: Industria
Automotriz. Alimentaria y proyectos especiales, ha cor > impl un si de calidad,

para lo cual se desarrollan los capitulos siguientes de la presente tesis.
Como primer punto se plantea la definicion de la Mislén de la empresa en cuyo contenido se plasmara
la razén de ser de la misma.

21 MISIONDE LA EMPRESA

La MISION significa para una empresa el objetivo mas elevado. Todos los demds objetivos y
etapas, hasla un paso de un proyecto, se basan en este ultimo objetivo. Asi, la MISION se puede
calificar como la finalidad o el propdsite que persigue una organizacién. La MISION tiene que ser
reflejo fiet del ultimo propésito del abjetivo mas alto y de la principal finalidad de 1a empresa.

Es por ello que para Implementar el sistema de calidad se observa necesario el tener una MISION la
cual es el resultado de una metedologla especifica y refleja hacia donde se dirigen los esfuerzos de ia
organizacion.

La MISION responde a las siguientes preguntas :

1) ¢ Cuales el prapésito de la empresa ? (Presente)
2) ¢ Cuat seré el propbsito ?

Los cinco aspectos principates que deben estar contenidos en e! planteamiento de una Misién
son: { figura 2.1)

PARA QUE_existe la organizacién

QUE FINES busca lograr

QUE IMPACTO PRETENDE IMPRIMIR EN SU ENTORNQ
QUE APORTACIONES _pretende dar

De que manera desea trascender

[ (I
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FORMATO GENERAL PARA REDACTAR UNA MISION

O ORI DE LA
MISION ExisTe PaRA —| ACTIVIDAD ACTUAL

SUJETO PRINCIPAL SOBRE EL QUE RECAE MAYURMENTE LA ACCION DEL VERBO

DE MANERA QUE
VERBO QUE DEFINE LA CLASE ADJETIVOS QUE DESCRIBEN LA NATURALEZA DEL IMPACTO DE LA
—m] DELIMPACTQQUE AL MISION 1ON SOBRE EL ENTORNQ Y LOS PARTICIPANTES EN EL

TIENE

DESCRIPCION DE MEDIOS ALTERNATIVOS PARA QUE LA
DRGANIZACION REALICE SU MISION

FIGURA 2.1 ESQUEMA PARA DETERMINAR UNA MISION
Determinacion de la misién divisional
» La misi6n se puede calificar como la finalidad o e! propésito que persigue la divisién.
= La misién responde al cuestionamiento sobre la ™ razén de ser " de la division.

®» Una misién se da cuando no se puede seguir preguntando " para que ". La misién
tiene que concretizar el " para qué " sin dejar lugar a duda.

Con la metodologia anterior se define la misién de 1a empresa de la siguiente manera:
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La misién de Juntas Especiales es la fabricacion y comer de juntas, arandelas y
rondanas de afta fogia y a través de un servicio al cliente, con atencién
personalizada de sus proyectos sati: 5us i con el apoyo de personal
calificado, con lo cual se identifique a la empresa como una compaitfa confiable, eficiente y
productiva reconaocida por su orientacién al servicio logrando una rentabllidad adecuada, garantizando
a largo plazo su continuidad y progreso en los mercados en que participe, asi como el desarroilo de su
gente.

"LA CALIDAD Y EL SERVICIO SON NUESTRO PRINCIPAL COMPROMISO".

VISION

Solo con enfoque hacla la calidad aseguraremos la continuidad de la empresa, por ello a lravés de
fomentar la productividad, ef trabajo en equipo y la logr I nuestra misidn
y podremos para responder a los los de los mercados; contribuyendo al

desarrollo de nuestro pals y de nuestra gente

"CALIDAD PARA LA CONTINUIDAD"

Misién por éreas

PRENSADO: TUBOS BUENOS Y MENOR DESPERDICIO.
CORTADO: BUEN CORTE, MENOR DESPERDICIO,
MEZCLADO: MATERIA PRIMA A TIEMPO,

INSPECCION FINAL: REVISAR BIEN Y EN TIEMPO.

RECTIFICADO: RECTIFICADO UNIFORME.

INYECCION: BUEN TUBO AL MENOR CICLO.

CFICINA: HAZLO BIEN UNA SOLA VEZ, LA PRIMERA VEZ.
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2.2 ORGANIGRAMA

El presente capflulo tiene como objetive describir las funcienes y responsabilidades de las
principales partes de la organizacion asi como las bases de la politica de calidad.
La organizacidn establecida emplea organigramas, que definen las lineas de auteridad y las
comunicaciones internas y extemas relacionadas con las gestiones. A su vez se indican las funciones y
responsabiiidades de! grupo. La organizacion debera desarrollarse considerando que los objetivos de
calidad que debe ser independientes de la produccién.
Se deben elaborar procedimientos de control cuando los procesos impliquen la colaboracién de varias
organizaciones estableciendo claramente la responsabitidad de cada una de ellas, debiendo procurar ia
comunicacién necesaria mediante !la documentacion apropilada sefalando su indole y control de
distribucion.
El personal encargado de efectuar actividades que puedan afectar !a calidad, deberd ser compelente y
poseer cultura general, experiencias y conocimi prof en la medida de cada aclividad
para llevar a cabo las lareas que se les encomiendan; estableciendo para ello programas y

procedimientos de capacitacion a fin de cerciorar €l logro y el mantenimiento de aptitudes.
Cuando asf se considere necesario se podran solicitar certificados que hagan constar el cumplimiento
de requisitos contenidos en procedimientos de calificacion de personal. ¢ figura 2.2)

ORGANIGRAMA

DIRECTOR
GENERAL

JEFE
ASISTENTE
CALIDAD
DIRECTOR DE
PRODUECION

GERENTE CE
PRODUCCION

DIRECTOR BE
ADMINISTRACION

CERENTE DE
ADMINISTRACION

| ) o] [ZE]

FIGURA 2.2 ORGANIGRAMA
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2.3 POLITICA DE CALIDAD

El éxilo o fracaso de una organizacién normalmente depende de un factor muy sencillo: la calidad
Clientes y consumidores en todo el mundo, ya sea en la industria privada o publica, estdn aplicando
criterios muy estrictos para ia aceptaci6n de productos, por lo que la expectacién por ia calidad
continuamente se incrementa. Aunque las necesidades y requerimientos del usuario estdn
normalmente enmarcadas en especificaciones técnicas o normas para produclos y servicias, no
sfempre garantizan por completo los niveles de calidad, ya que normaimente las especificaciones
tienen deficiencias y emplean factores humanos y administrativos en el diseito, pruebas, y produccién.
Es por esto, que para poder implantar un sisterna de calidad, la base o piedra angular es el definir y
establecer la politica de calidad.

Podemos definir politica de calidad como:
Todas las intenciones y direcciones generales de calidad de una organizacidn concemlentes a la
calidad, expresadas formalmente por la Alta Gerencia. La politica de calidad es un elemento de la
politica corporativa y es autorizada por la Direccién General. La administracidn de Ja calidad es el
aspeclo de toda la funcién de la administracién que determina e implania la politica de catidad. La
politica de calidad define el marco en e! cual trabajan los sistemas de calidad o estructura
organizaciones, los aspectos de aseguramiento intemo de calidad, los aspectos de control de calidad o
técnicas y actividades operacionales.
La Alta gerencia de !la compaiiia debe desarroliar y estipular su politica corporativa de calidad. Esta
politica debe ser congruente con las demds politicas de la comparila. La direccién tiene que tomar
{odas las medidas necesarias para asegurar que esta politica corporativa de calidad es entendida,
impiantada y sostenida,
Para la politica corporativa de calidad, la gerencia debe definir los objetivos que conllevan a elementos
claves de calidad, que se
Los célculos y evaluaciones de costos asociados con todos ios elementos y objetivos de calidad deben
de ser siempre una consideracién importante, con los objetivos de minimizar las perdidas de calidad.
Las politicas por si mismas no son suficlentes. Debe de haber voluntad para seguirlas y compromiso
de toda la organizacion.
Para ejecutar esta politica se ha elaborado e implantado un sistema de aseguramiento de calidad,
mismo que se describe en los capitulos siguientes, el cual esta plenamente respaldado por la gerencia.
La Politica de Calidad de la empresa Juntas Especiales se expresa a continuacién:

al uso, p seguridad, confianza.
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POLITICA DE GALIDAD:
= Es politica de {a empresa el cumplir con los requerimientos solicitados por el
cliente.
® Cumplir con estdndares de calidad que pemmitan abrir puertas de mercadecs
@ intemacional

% Ofrecer seguridad y confianza a nuestros clientes con el cumplimiento de
procedimientos establecidos en el sistema de aseguramiento de calidad. Nuestros
clientes no deben recibir productos fuera de especificaciones.

» Mantener operaciones eficientes con bajos costos, control del producto desde ia
materia prima, hasta el producto terminado, con el compromiso de todo el personal en
hacer las cosas bien, una sola vez la primera vez.,

= Es responsabilidad de !a Alta Gerencia ta implantacién y seguimiento del plan de
calidad y sus politicas.

2.3.1 ADMINISTRACION DE LA CALIDAD.

Se puede definir como un aspecto de la funcién gerencial general que determina e implanta la
politica de la calidad. En la cual se identifican y controlan problemas, las acciones correctivas que se
generen deben de ser identificadas, controladas y coordinadas. La responsabilidad por las funciones

del aseguramiento de la calidad deben de delegarse a miembros del p que sean indef
de las actividades sobre las cuales se reporta, lo que parece sugerir {a necesidad de una jefatura de
aseguramiento de calidad.

Se debe de definir en forma clara y estricta las responsabilidades de los Integrantes de la organizacién
cuya actividad tenga aigin efecto sobre la calidad. Asi mismo, queda asenlada la autoridad dei
departamento de aseguramiento de calidad, para hacer cumplir los lineamientos de calidad de la
empresa.

Un sistema de administracién de la calidad aprobado, provee seguridad a oS clientes de que la
compailia esta enfocada en la calidad y de que es capaz de ofrecer productos y servicios de acuerde a
los requerimientos solicitados.

Los estandares unicamento definen lo que se debe controlar, y no como daben de ser controlados los
procesos individuales. Por consiguiente, una compafiia que comprende porque se introduce un
sistema de administracién de la calidad, puede implantar un sistema flexible que se sjuste a ellos
mismo y realice {os beneficios que un sistema de administracién de la calidad puede ofrecer.

Un sistema efectivo debe asegurar que todas las actividades de ia organizacién se controlen y se
documenten. Asi se facilita a cualquier persona a saber que estdn haciendo y como hacerlo, Como
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resultado, in eficienclas y desperdicios pueden ser identificados y efiminados, Los beneficios de un
efectivo sistema de Administracion de Calidad son muchos pero Unicamente pueden ser alcanzados
por una compafiia que los recanoce; que esta compremetida con la calidad; que toma el tiempo para
implantar un sistema bien pensado que se acomode a la compailia y que Ja haga avanzar hacia sus
objetivos.

A continuacidn se indican algunos de Ios tipicos beneficios de un sistema de administracién de calidad
bien estructurado:

1. Clientes leales y satisfechos debido a que los bienes y Servicios son siempre  producidos de
acuerdo a sus requerimientos.

2. Reduccién de costos de operacién ya que el desperdicio es eltminado y la eficiencia se incrementa
como resuitado de la disconformidad.

3. Incremento de utilidades y de compelitividad ya que los costos de operacion se reducen.

4. Mejora en ia moral de los empleados al trabajar eficienlemente.

Un sistema de administracién de la calidad deficiente es visto usualmente por todos los involucrados
como una perdida de tiempo y como inutil, sin beneficios reales a la compailia, excepto el de tener

contento al cliente. Esta posicidn puede sungir cuando la Alta G ia decide i

p un sist de
administracién de la calidad sin presta la atencién adecuada a los requerimientos del negocio. Esto
puede suceder, st por ejemplo, 1a compailfa implanta un sistema de administracién de calldad por {a
praesién de sus clientes en tratar de alcanzar la aprobacién ISO. El cliente tendra la seguridad de que
los sefvicios o produclos que sean entregados por el proveedor estardn dentro de especificaciones.
Sin embargo, solo si el sistena de administracién de calidad se planea adecuadamenle puede ser
implantado correctamente sin dejar escapar la gran cantidad de beneficlos que un efectivo sistema
puede brindar. En el peor de los casos una tompafdia puede acaba teniendo un sistema que es dificil
de administrar y que no avanza en sus objetivos comerciales.

Un efectivo sistema de administracién de calidad puede ser implantado sin estar aprobado por alguna
norma o estandar de sistemas de calidad. Sin embargo, aparte de proveer informaclén y guia de como

un sistema de ini én de cali fectivo debe operar, la aprobacién por una norma o estdndar

reconocido tiene beneficios comerciales importantes:
1, Da evidencias al cliente de que el sistema de administracién de calidad ha sido reconocido

independientemente como efectivo, Esto es muy Importante porque puede ser una venlaja de
mercadotecnia sobre nuestros competidores.
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2. Evita la duplicidad en las consideraciones de los clientes. Muchos clientes aceptan y reconocen las
normas 1SO 8000. Aprobaciones independientes ahorran tiempo y dinero para el cliente y el
proveedor, Las empresas entonces se pueden concenirar en requerimientos especificos para
contratos u ordenes particulares.

3. Provee evidencia de una actitud responsable de calidad y de confianza en el producto.

2.4 DEFINICION DE FUNCIONES

Funciones y responsabilidades de las partes involucradas directamente con la implantacién y
cumplimiento del sistema de calidad.

Funciones especificas de la Direccién General relacionadas con la calidad.

© Establecer y asegurar la implantacién def sistema de garantia de calidad.
© Autorizar el plan de Garantia de Calidad mediante la firna de una declaracién de Paolitica de Calidad
© Resolver los conflictos o desacuerdos que no hayan sido resuelios entre los responsables de
produccion y el jefe de aseguramiento de calidad. y verificar el cumplimiento de las decisiones.

© Establecer y verificar Jos medios para que el jefe de aseguramiento de calidad, disponga de
autoridad y libertad de accién para detenminar los problemas de calidad, para iniciar, recomendar 0
facilitar soluclones y cuando sea necesario, para iniciar ia aplicacién de medidas correctivas,
Q@ Autorizar los programas de garant/a de calidad asf como su aplicacion,
© Aprobar los programas de trabajo anuales del jefe de controt de aseguramiento de calidad.
© Aprobar os programas de capacitacién y entrenamiento.

Funciones del departamento de Control de Calidad.

Dentro del organigrama de !a empresa se contempla la existencla de una arrea encargada del
aseguramiento de |a calidad. Este liene una jerarquia suficiente para poder decidir en relacién a las
politicas de calidad de la empresa.

El departamento depende técnic y funcionall te de la direccién general.

Q Elaborar y mantener actualizado el plan de garantia de calidad; asi como ta documentacién
relacionada con la evaluacidn periddica del mismo para vigilar el cumplirmiento de politicas de
calidad.

© Asegurar que se establezcan y ejecuten los programas de garantia de calidad y sus
actividades correspondientes.
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2..4.1 DESCRIPCIONES DE PUESTOS

La descripcién de puesto es princig dar resp a las sigui preguntas:
¢ Es necesario el puesto dentro de la organizaci6n, que hace 7
¢ Como fo hace ?
¢ Con qué lo hace 7
¢ Para que lo hace ?

La descripcién de puesto requiers tener los siguientes elementos, con objeto de conocer Ias funciones
especificas de cada puesto,

Esto proporciona nos pernite destacar los aspectos importantes de cada puesto y sus necesidades, y
requerimientos necesarios para poder desarroflarse en plenitud.

Partes que deben integrar una descripcién de puesto :

© DATOS GENERALES. Aqul se encuentra los datos generales del puesto, tales como el
nombre del puesto, a quien reporta, el &rea funcional, la regién y la ubicacién fisica del
puesto.
© OBJETIVO GENERAL : Enunciar de manera global las aclividades del puesto, la razén por
la cuat existe el puesto dentro de la organizacién.
© FUNCIONES ESPECIFICAS: Enunciar claramente todas Jas funciones particulares que
tiene et puesto, con e! propdsito de conocer a fondo las funciones det mismo.
a) Debe comenzar con un verbo en infinitivo (por ej. coordinar, participar, efectuar
etc.) que describe el tipo de actividad
b) Debe contener una FUNCION ala que afecta |a actividad.
c) Debe Identificar las CONSECUENCIAS, es decir, los resultados a lograr mediante la
actividad.
t.0s indicadores de éxito son una forma objetiva de medir los resultados de cada una de las
funciones del puesto Ejemplo. Venlas presupuestadas contra ias venlas reales, d/as de cartera
de clientes vencidos etc.
© RELACIONES INTERNAS : El nombre de o5 puestos con los cuales tiene relacién o draas
de la empresa, para poder desarollar su trabajo. Quedando claro que €5 con el puesto y no
con la persona que ocupa el puesto.
© RELACIONES EXTERNAS : Indicar ias relacidn que lleva con personal ajeno a la empresa,
par ejemplo compradores, cilentes, proveedores autoridades.
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O TIPOS DE PROBLEMAS : En una descripcion de puesto se deben mencionar los diferente
tipos de problemas a los que se enfrenta un empleado trabajador durante la ejecucién de sus
labores.

9 DIMENSIONES DEL PUESTO: Aqui se debe de hacer referencfa al monto sobre fos cuales
tiene responsabilidades al actuar. Esto es para aquellos puestos lienen una responsabilidad
monetaria a cargo, ya que pueden tener una repercusién financiera directa en la empresa.

0 HERRAMIENTAS DE TRABAJO : En esta seccién se debe de hacer mencién a los
diferentes herramentales y maqguinarias necesarias para que se pueda desempefiar sus
labres.

© CONOCIMIENTOS O EXPERIENCIA REQUERIDOS: Son los niveles de escolaridad
minima que requiere el obrero o0 empleado para desarrollar las funciones del puesto.

@ PERFIL PROFESIONAL : Son los conocimientes y habilidades necesarias para el
desempefio de sus funciones, Como puede ser ingles, elc.

A continuacén en la figura 2.3 se describen algunas descripciones de puestos.
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PUESTO OCUPANTE (INICIAL, APELLIDO)
OPEAADOR DE CORTADO CASTAO DEMETAIO
REPORTA TTO |SUPERVISOR INICIAL APELLIDOY
Az QUIRDZ GUADALUPE JEFE DE CORTADO QUIRDZ GUADALUPE
GERENCIA / DIAECCION AREA FUNCIONAL
GERENCIA DE PRODUCCION CORTADO
[auronizaciones SUPERVISOR NIVEL QRGANIZACIONAL
GARCIA MARK NVEL E
CORTAR EN EGUIPQ AUTOMATICO O SEMAUTOMATICO TUBOS, EN FUNCION A UN
NTO ¥ E! 2 UN BUEN CORTE EN EL MENOR
TIEMPO FOSIBLE ¥ CON EL MINIMO DES PERDICIO.

1% *AJISTAR * MAQUINA. [ HOJA DE INSTRUCCION DE PROCESQ |

2*  COATAR Y VERIFICAR AJUSTES, EN LA PRIMERA CORRIDA DE PRODUCCION.

3*  CORTAR PRODUCCION AEQUERDA Y SEPARAR DESPERDICIOS.

4" ELABORAR CARTA DE CONTROL Y ANOTAR OBSERVACIONES EN EL REGISTAO DEL AREA.

B4 ANOTAR DATOS DE PRODUCCION EN LA TARJETA VIAJERA.

6*  TRASLADAR PRODUCCION AL AREA DE EMBARQUES.

7* PREPARAR MAQUINA PARA EL SIGUIENTE TURNO. {HOJA DE INSTRUCCION DE PAOCESOQL

8* LIMPLAR, ORDENAR Y GUARDAR MERRAMIENTA DEL AREA DE TRABAJO,

DEPARTAMENTO / PUESTO / FRECUENCIA

INTERNAS ADMINISTRAACION DIRECTOR GENERAL.
PRODUCCION GERENTE.
JEFE DE ASEGURAMENTD DE CALDAD,
JEFE DF DE CORTADO.
AREA DE PRENSADO, INY ECCION. REBABEADD, CODIFICADO
AREA DE EMBAAQUES.

MRNONS | FUNKNESESPRCIFIAS

EXTERNAS ; NIA.

FIGURA 2.3 FORMATO PARA DESCRIPCION DE PUESTO




[GERENTE DEPRODUCCION <~ POSICION ALA QUE REFORTA EL SUPERVISOR INMEDIATO
e ¢ [T
OTHAS POSICIONE S QUE REPORTAN AL SUPERVISOR INMEDIATO
£ € DE CORTADD
wvito i) N/A
EAADQA DE CORTADO
wee [T
FUNCIONES BASICAS DE SUBORDINADOS DIRECTOS
g "
E::E =
EE 2
*NUMERO DE OCUPANTES
PEASONAL SUPEAWVISADO
DIENSIONES DEL PUESTO DIRECTO INDIRECT O
CONCEPTO MONTO ANUAL wame
~o
TEMPOS | e
MUEATOS N$# 570,00000 (NS 12K X 48)
SACIETARIAL
ERRADAES
CORTADO N$ 24000000 (N§ 5K X 48) |semicumpo
jcrecuanstas
ommos
TomL 38 N/A |8 N/A
TIPOS DE PROBLEMAS ALOS QUE SE ENFRENTA
DESTASTE DEL MANDAN. DE CORTE EXCESOS GE MATERIAL EMEL TUSO.{ AEBABA}
VULCANZADG DEL TURD AFRADO DE LAS CUCHILLAS
CONGCIMENTOS ¥ EXPERIENCIA: ESCOLARIDAD, EXPERIENGIA IDIOMAS,
PREPARATORIA SEXD MASCULIND { MAQUINA MODELQ 115 § TRES AROS DE EXPERIENCIA
TECNICO CORALEP SEXO FEMENNO {MAGUNAMODELS 1201 CASADO I
ECAA
ING.FRANCISCO CARRASCO F. . T0-Ago-94

FIGURA 2.3 FORMATO PARA DESCRIPCION DE PUESTO
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PUESTO
OPERADOR DE INYECCION

OCUPANTE (INICIAL, APELLIDO)
JORDAN MOLINA LUZ OE JESUS

REPORTA TTuLe SUPERVISOR (1NICIAL APELLIDO}
A GARCIA MARKD GYVE. PAOD. GARCIA MARID
GERENCIA / DIRECCION AREA FUNCIONAL

GERENCIA DE PRODLICCION INYECCION
|ruTorZACIONES SUPEAVISOR NIVEL ORGANIZACIONAL

GARCIA MARID NIVEL E

VULCANIZAR MATERIAL EN PRENSA DE INYECCION EN FUNCION A UN PROCEDIMIENTO
¥ ESPECIFICACION. DBTENIENDO UN SUEN PRODULTO EN EL MENOA TIEMPO POSISLE
¥ CON EL MINIMO DESPERDIC(O,

:

OBJETTVO

1% *INICIALIZAR ™ LA PRENSA. [ HOJA DE INSTRULCION DE PROCESO )

2*  PONER * A PUNTO® LA PAENSA, (HOJA DE INSTRUCCION DE PROCESO}

2

VERIFICAR AJUSTES EN LA PRIMERA CORRIDA DE PRODUCCION.

%

INYECTAR  PRODUCCION AEQUEAIDA Y SEPARAR DESPERDICIOS,

<

ELABORAA CARTA DE CONTAOL Y ANOTAR OBSERVACIONES EN EL REGISTRO DEL AREA.
*  ACOMODAR PRODUCCION EN ESTANTES,

ANOTAR DATOS DE PRODUCCION EN LA TARJETA VIAJERA.
PREPARAR PAFNS A PARA EL SIGUICHTE TURND.

(HOJA DE INSTRIJCGIQN DE PROCESO}

9° _LIMPIAR. ORDENAR ¥ GUARDAR HERRAMIENTA DELA AREA DE TRABA JO.

ODEPARTAMENTO ; PUESTO / FRECUENCIA

INTERNAS : ADMINISTRACION DIRECTOR GENERAL,

[ERACOND |  FUNCIONESESPECIFIAS

PRODUCCION GERENTE

JEFE DE ASEQURMIENTO DE CALIDAD.

JEFE DE DE CORTADO.

AREA DE MEZCLADO, REDABEARD, CODIFICADR Y CORTADRO,
EXTERKNAS : NIAL

FIGURA 2.3 FORMATO PARA DESCRIPCION DE PUESTO
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(AR TR

LA

IDINECTOR GENERAL ‘—-— POSICION ALA QUE REPORTAEL SUPERAVISOR INNME DIATD
wwee a7

OTRAS POSICIONES QUE REPORTAN AL SUPERVISOR INMEDIATO
GERENT E DEPRODUCCION JEFE OE CORTADO AREADE EMBARGUES
AREA DE CORTADO TALER MECANICO
AREAOE PRENSADD
OPERADOR DE MYECCION

BASICAS DE
é N/A
-

*NUMERQ DE OCUPANTES

PERSONAL SUPERVISADO
OIMENSIONES DEL PUESTO DIRECTO | INDIRECTO |
CONCEPTO MONTO ANUAL erRcUtvo.
o
TIEMPOS Clatu]
MUERTOS N 570,000.00 (N$ 12K X 48)
$ECRETAMIAL
EXCESOS
MATERIAL Ns 96,000 00 {N$ 2K X 48]  [semicauzaso
MATERIAL covuasmas
CRUDD N 4800000 {N§ 1K X 48) [_—-
omos
s $ N/A |$§ NJ/A
E TIPOS Of PROBLEMAS ALOS OUE SE ENFRENTA
OPERACION DE LA PRENSA PRESION DE ARE BOGUILLA DE YT CCION TAPADA
EE TEMPERATURA DE LA PRENSA MATERIAL PEGADO DUREZA DEL MATERIAL

CONOCIMENTOS Y EXPERIENCIA ESCOLARIDAD, EXPERIENCIAIDIOMAS.

PREPARATORtA TRES ARQS DE EXPEAIENCIA
TECHICO CONALEP CASADO (N
PRAEFARADAP FECHA:
NG, FRANCISCO CARRASCO F. 10-Ago-8¢

FIGURA 2.3 FORMATO PARA DESCRIPCION DE PUESTO
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PUESTO OCUPANTE (INICIAL, APELLIDO}
OPERADOR DE PRENSADO MARTINEZ CHAVEZ LEONEL
REPORTA TTuLo SUPERVISOR (INICIAL APELLIDO)
A GARCIA MARID GTE. PROD. GARCIA MARIO
GERENCIA # DIRECCION AREA FUNCIONAL
GERENCIA DE PRODUCCION PRENSADO
AUTORIZACIONES SUPEAVISOR NIVEL ORGANIZACIONAL
GARCIA MARID NIVEL &
VULCANIZAR MATERIAL EN MOLDES DE COMPRESION O TRANSFERENCIA, EN FUNCION A UN
¥ 3 UN BUEN EN EL MENOR TIEMPO
POSIALE Y CON EL MINIMO DESPERDICIO.

1 " AJUSTAR * PRENSA. {HOJA DE INSTRUCCION O PROCESO |

2% VERIFICAR AJUSTES EN LA PRIMEAA CORRD A DE PRODUCCION [ CARGA 1

3°  PRENSARP ¥ SEPARAR

ELABORAR CARTA DE CONTROL ¥ ANOTAR OBSERVACIONES EN EL REGISTRD DEL AREA.

£°  ANOTAROATOS DE PRODUCCION EN LA TARJETA VIAJERA,

TRASLADAR PRODUCCION AL AREA GE REBABEADO.

ACOMODAR PRODUCCION EN ESTANTES.

FPREPARAN PRENSA PARA EL SIGUIENTE TURNO. {HOJA DE INSTRUCKCION DE PROCES D)

9° IMAPIAR. ORDFMAR Y GUARDAR MERRAMIENTA DfL AREA DE TAABA IO

DEPARTAMENTO / PUESTO £ FRECUE NCIA

TRRAGNES |  FUNCONES ESPRCIFICAS

INTEANAS @ ADMINISTRAGION DIRECTOR GENERAL.
FRODUCCION GERENTE,
JEFE DE ASEQURAMENTO DE CALIDAD,
AREA DE MEZGLADO, REBABEADO, CODIFICADO Y CORTADO.
EXTERNAS : NIA

FIGURA 2.3 FORMATO PARA DESCRIPCION DE PUESTO
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(AL TRV

[DIRECTIOR GENERAL 4—- POSICION ALAQUE REPORTAEL SUPERVISOR INME DIATO

nveL [0 |
OTRAS POSICIONES QUE REPORTAN AL SUPERVISOR INMEDIATG
[GERENTE DEPRODUCCION JEFEDE CORTADD AREADE EMBAROUES
AREADE CORTADOD TALLER MECANICD
AREADE INVECCION
OPERADOR DE PRENSADO.

ware 1]

I
I
I
[ 2
I

*NUMERO DE OCUPANTES

BASICAS DE 0S DIRECTOS

1)

A

DIMENSIONES DEL PUESTO PERSONAL SUPERVISADO
DIRECTO ] INDIRECTO |
CONCEPTO MONTO ANUAL
urcunvo
TIEMPOS o
MUERTOS N# 288.000.00 {N$ 6K X 48) [umumvo
EXCESOS s scmeranias
MATERIAL N$ 48,000.00 {N$ 1K X 48)
s rCALIZADG
FALTA
MATERIAL N$  48,000.00 (N$ 1K X 48)
MATERIAL ommos
CRUDO NY 96.00000 (N$ 2K X 48}
[rovaL 4 N/A (5 N/A
—F—= TIPOS DE FHOBLEMAS ALOS OUE SE ENFRENTA
OFERACION DE LA PRENSA MATERUAL PEGADO DUREZA DEL MATERIAL
E TEMPERATURA DE LA PRENSA PESO DEL MATERIAL DIMENSIONES ENLAPREFOHMA
CONGCIMENTOS ¥ € XPERIENCIA; ESCOLARIDAD, EXPERIENCIA IDIOMAS .
PRE PARATORIA SEXO MASCULNO TRES AROS DE EXPERIENCIA
TECNICO CONALEP T8A IS ARDE DE EDAD
PREPARADA POR: FECHA:
ING. FRANCISCO CARRASCO F. 10-Ago-94

FIGURA 2.3 FORMATO PARA DESCRIPCION DX PUESTO
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PUESTO {OCUPANTE NICIAL, APELLIDO}

OFERADOA DE EMBARQUES ALVARE2 SANCHEZ ALICIA
HEPORTA UL SUPERVISOR (INICIAL AFELLIOO)
A: GARCIA MARID GTE. PROD. GARCIA MARIO
GERENCIA / DIRECCION AREA FUNCIONAL

GERENCIA DE PRODUCCION EMBARQUES
IAUTORIZACIONES SUPERVISOR NIVEL DAGANIZACIONAL

GARCIA MARD NIVEL E

&L EN FUNCION A UN v 3
OBTENIENDO LA MEJOR PRESENTACION ¥ EMPAQUE, EN Ei MENOR TIEMPO POSIBLE CON FL
MINIMQ DESPEADICIO.

-

~ REVISAR * PRODUCTO 1HOJA OE o€

2*  EMPACAR ¥ PESAR PRODUCTO TERMINADO EN BASCULA CONTADORA,
3*  ELADDRAR CARTA DE CONTROL ¥ ANGTAA OBSERVACIONES EN FL REGISTAO DEL AREA,
4°  ACOMODAR PRODUCTO TERMINADO EN ESTANTES,
B* ELABOAAR * SALIDA OE *. (MOJA DE BE PROCESD }
&' NOTIFICAR = SALIDA DE PRODUCCION = A OFICINAS PARA SU ° FACTURACION *.
7*  CONCAIAR ~ SALIDA DE PRODUCCION = Y = FACTURAGION = CON EL CHOER,
B'  AUTORIZAR ENTREGA AL CLENTE,
8% UMPIAR, OADENAR ¥ GUARDAR HERRAMIENTA DEL AREA DE TRABAJO,
OEPARTAMENT O 7 PUESTO 7 FRECUENCIA
INTERNAS : ADMINISTRACION DIRLCTOR GENERAL.
ASISTENTE.
PRODUCCION GERENTE.
JEFE DE ASEGURAMENTO DE CALIDAD,
AREA DE CORTADO.
EXTERNAS : CLIENTE ASEGURAMIENTO CALIDAD FADVEEDORES. (5.0.A.)

COMPRAS.
g

FIGURA 2.3 FORMATO PARA DESCRIPCION DE PUESTO
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DIRECTOR GENERAL
NVEL A

[GEAENTE DEPRODUCCION
NMEL ©

4—— POSICION ALAQUE REPORTA EL SUPERVISOR INMEDIATO

OTRAS POSICIONES QUE REPOATAN AL SUPERVISOR INMEDIATO

JEFE DE CORTADD
AREADE PRENSADO

AREADE CORTADG
AREADE EMBAROUES.

(AR TRV

AREADE INYECCION TALLER MECANICO
CPENADON DE EVBARGUE
were J 7]
FL HASICAS DE 0S DIRECTOS
N/A

~NUMER O DE OCUPANTES

DIMENSIONES DEL PUESTO PERSONAL SUPERVISADO l
OIRECTO | INDIRECTO.
CONCERTQ MONTO ANUAL
ascmvo
TIEMPOS INO
MUERTOS NS 144.000.00 {N$ 3K X 48) [owumvo
ERAORES 3R ETARIAL
EMPAQUE N 14400000 (N$ 3K X 48)
s poscauizana
lcoTransTAY
onos
roTaL $ NJ/A |8 N/A
TIPOS DE PROBLEMAS A LOS QUE S& ENFRENTA
FALTADE MEDIOS DE EMPAQUE COOADINACION DFICINAS
MATERLAL DE EMPAQUE
CONOGCIMENTOS ¥ EXPERIENCIA: ESCOLARIDAD, EXPE RIENGIA IDIO MAS,
PREPANATORIA AR08 SEX0S
TECMICO CONALEP TRES AROS DE EXPERIENCIA
FREPARADA POR: FECAK
ING. FRANCISCO CARRASCO F. 10-Ago-4

FIGURA 2.3 FORMATO PARA DESCRIPCION DE PUESTO
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CAPITULO Il PROCESO.

3.1 DISTRIBUCION DE PLANTA.
3.2 DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO.

3.3 PLANDE CONTROL Y ANALISIS DE MODO Y EFECTO DE
LA FALLA (AM.E.F.)
3.3.1 AMEF DE DISENO
3.3.2 AMEF DE PROCESO
3.3.3 PLAN DE CONTROL
3.4 HOJAS DE INSTRUCCION DE PROCESO EN LA PLANTA.

-
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CAPITULO Il EL PROCESO

3.1 DISTRIBUCION DE PLANTA

La distribucién de planta comprende la dispasicién fisica de las posibilidades industriales.

Esta disposicion, sea Instalada o en proyecto, inciuye tanto los espacios necesarios para movimientos
de material, almacenaje, mano de obra indirecta y toda otra actividad auxiliar o servicios, como el que
se precisa para €l personal y equipo de trabajo propiamente dicho.

El término "distribucion en planta” significa unas veces la disposicion existente, otras vecas el nuevo
plan de distribucién propuesto, y, a menudo, el drea en estudio o el trabajo para realizar una
distribucién en planta. Por lo tanto, {a distribucién en planta puede ser una instalacién existente, un
proyecto o un trabajo.

OBJETIVOS

La distribucién en planta aspira a lograr una disposicién del equipo y &rea de trabajo que sea la méds

7 pero, sin embargo, segura y satisfactoria para los
empleados; una disposicién productiva de personal, materiales, maquinaria y servicios auxiliares, que
llegue a fabricar un producto a un costo suficlentementa bajo para venderlo con beneficio en un
mercado de competencia.

para la op 6n a que se

Més especifil te, 105 obfetivos bésicos de |a labor de hacer una distribucién en planta incl

Y

Integracién global de todos los factores que afectan a la distdbucién.
Minimas distancias en el movimlento de materiales.

Circulacion de! trabajo a través de la planta.

Utilizacién efectiva de todo el espacio.

Satisfaccién y seguridad para los obreros.

(= T I R R

Disposici6n flexibie que pueda ser facilmente reajustada.
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TIPOS DE DISTRIBUCION

Los tipos clasicos de distribucion son tres:

Primero estd la distribucién por posicién fija o por situacién fija del materia! o componente principal
permanece en un lugar fijo. No puede moverse. Todas las heframientas, maquinaria, persona? y otras
piezas de material se llevan a él.

Todo el irabajo ha hacerse, o el producto ha de fabricarse, con el componente principal situado en una
posicién previa, Un hombre o equipo hace el montaje completo, trayendo todas las plezas a su punlo
de ensamble. Los obreros pueden moverse o no de una posicién de montaje a olras. Las ventajas
son:

1. Se reduce la manipulacién de la unidad principal de montaje (a costa de incrementar !a
manlpulacién de piezas en el lugar de montaje)

2, Los obreros muy especlalizados pueden completar su trabajo en un punto y la responsabilidad de
la calidad queda fijada en una persona o grupe del montaje.

3, Es poslble hacer cambios frecuentes en los productos o en el disefio del producto y en !a secuencia
de las operaciones.

4, La distribucidn est4 adaptada a variedades del producto y a una demanda intemitente.

5. Es més flexible, ya que no requiere una iécnica de distribucién costosa o muy organizada, ni
1l de prc 0 previsiol contra Ja ruptura de la continuidad en el trabajo.

En segundo lugar, esta ta disfribucidn por proceso o distribucion por funciones. En este caso, todas
{as operaciones del mismo proceso o tipo de proceso se agrupan juntas. Todas las operaciones de
soldadura en una area, todas las de taladrado en ofra, todas tas de grapeado en ia sala de grapeado y
toda la pintura en un taller de pintura. Esta distribucién tiene las siguientes ventajas:
1. La utitizacién més completa de las méguinas permite la inversién menor en maquinaria.
2. Esté adaptada a una gran variedad de productos y a cambios frecuentes en fa secuencia de las
operaciones.
3. Est4 adaptada a una demanda intermitente (variando los programas de produccion).
4. Es mayor el incentivo del trabajador individual para elevar el nivel de su obra.
5. Es mas facl! mantener |a continuidad de la produccion en caso de:
&, Averias en méaquina o equipos
b. Escasez de materiales
¢. Ausencia de obreros.
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En tercer lugar, esta la produccidn en iinea o distribucion por producte. En este caso; un producto o
tipo de producto se fabrica en un area determinada; pero a diferencia de la distribucién por disposicion
fija, el material se mueve. En esta distribucién se dispone cada operacién inmediatamente adyacente
a la sigulente. Esto quiere decir que cualquier equipo utilizado en la fabricacion del produclo,
independientemente del proceso que realice, esld colocado de acuerdo con la secuencia de las
operacignes. Las ventajas de esta distribucién incluyen, en general:

1. Reduccion en la manipulacién del material.
2.  Reduccidn en la cantidad de material en proceso, permitiendo la reduccién de! tiempo de
produccién (tiempo de proceso) y una inversién menor en materiales.
3. Utilizacién mas efectiva del trabajo:
a. Por mayor especializacion
b. Por facilidad de entrenamiento.
¢. Por suministro de mano de obra mas amplio (semiespecializado y sin especializacion)
4. Control mas sencillo:
a. De una produccién que permite menos papeleo.
b. Sobre obreros, y con menor namero de problemas interdepartamentales, permite una
supervislén mis facit.
5. Reduccidn en {a congestién y en la superficie que, en olro caso, habria que destinar a almacenaje y
pasillos.
Que tipo ulilizar. Utilizaremos la distribucidn por posicién fija o por sltuacién fija del material:
1. Cuando nuestras operaciones de elaborar o iratar el material precisen tinicamente hemamientas
manuales o miquinas simples.
Cuando estemos fabricando anicamente una o algunas plezas de un ariicule.
3. Cuando el coslo del movimiento de la pieza principal sea elevado,
4, Cuando la especializacion de la mano de obra resida en la aptitud de nuestros obreros o cuando
deseemos fijar Ia responsabilidad de 1a calidad del producto en un obrero.

Utilizaremos la distribucién por proceso o por funcienes;

Cuando r

es muy cost y no facil de mover.
Cuando estemos fabricando gran variedad de productos.

Cuando hay variaciones amplias en los tiempos que se precisan para diferentes operaciones.
Cuando la demanda del producto es pequeiia o intermitente.

S
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Utilizaremos la produccin en tinea o distribucion por producto:

Cuando tengamos que hacer gran cantidad de piezas o productos.

. Cuando el diseilo de nuestro producto esté mas o menos normalizado.

Cuando a demanda del mismo esté completamente estabilizada.
Cuando podamos mantener sin dificultad operaciones equilibradas y la continuldad en la
circulacién del material.

En la practica, 1a mayor parte de las distribuciones son una combinacién de estos tipos cidsicos. Se

han preparado para aprovechar las ventajas de los tres tipos.

FACTORES QUE INTERVIENEN EN LA DISTRIBUCION EN PLANTA.

Los factores que influyen en cualquier distribucién se descomponen en ocho grupos:

1.

El factor material, incluyendo diseilos, variedades, cantidad, operaciones necesarias y secuencia
de las mismas.

El factor maquinaria, incluyendo el equipo de praduccion y las herramientas y su utilizacién.

El factor honbre, incluyendo supervisién y servicios auxiliares, tanto como mano de obra directa.
El factor movimiento incluyendo el transporte interno e interdepartamental y la maniputacitn en las
diferentes operaciones, almacenajes e inspecciones.

El factor espera, incluyendo almacenajes temporales y permanentes, y demoras.

E! factor servicios, Incli ir

Y '

P 1, desp . prog ion y
expediclones.

Ei factor edificio, incluyendo aspectos exterior e interior del edificio y aprovechamiento del equipe y
distribucion.

El factor cambio, incluyendo versatilidad, flexibilidad y expansién.

Cada uno de los ocho factores se descompone en cierto nimerc de aspectos y consideraciones que se
relacionan  en las Listas Guia de la Distribucién en Planta, que se dan a continuacién y las
consideraciones gue pueden afectar a ésta.

Principlos Basicos para cubrir una distribucion en Planta.

1.

Planear al total y después los detalles. Empezar con la distribucién del solar o planta como un
total y después acabar en los detalles. Primero, determinar 1as condiciones generales en relacién
con el volumen de produccién previsto. Establecer et grado de relacién de estas 4reas con cada
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una de las demds, considerando (nicamente el movimiento de! material para tencr una pauta
béasica y sencilla de circulacion. A continuacion, desarrollar una dfstribucion general de conjunto.
Solamente después de aprobada la distribucién de conjunto debe procederse a la disposicion
detallada dentro de cada 4rea, es decir, a la posicién de hombres, materiales, maguinas y
actividades auxiliares, todo lo cual lega a formar el plan detalfado de distribucion.

Pianear el plan te6rico y deducir de éste ef préctico. El concepto inicial de Ia distribucién debe
representar un plan {edricamente ideal, sin tener en cuenta las condiciones existentes, ni
considerar el costo. Mds tarde, se realizan l0s ajustes necesarios, que incorporan las limitaciones
practicas debidas a edificios y olros factores. Finalmente, se ilega a una distribucién que es, a la
vez, simple y practica. De este modo, no perderemos la posibilidad de lograr una buena
distribucién, por el error previo de querer considerar necesarias desde el principio determinadas
caracteristicas.

Seguir los ciclos del desarrolio de la distribucién, haciendo solaparse las fases sucesivas.
Los ciclos del desarrolio de |a distAbucidn siguen una secuencia de cuatro fases. La primera fase
consiste en determinar dénde debe situarse la distribucién; dénde deben colocarse las funciones
de que debe disponerse. En esto puede Intervenir la sitvacidn de la planta o simplemente la
situacién dentro del solar o planta existente. La Segunda fase es planear una distribucién de
conjunio para la nueva area de produccién. A continuacién viene el pfan detallado de distribucién
y, finalmente, la instalacién. Como la distribucidn de conjunto puede influir en la eleccién de la
situacion, el ingeniero de la distribucién no debe decidir definitivamente su situacién, hasta haber
llegado a una decisién sobre la disposicién légica tedrica det drea. Del mismo modo, no debe
considerarse el plan de conjunto camo definitivo, hasta haber comprobado, al menos en forma
general, la fase siguiente: distribucién detallada de cada departamento. Es decir, que tiene que
solaparse cada fase con la siguiente.

Planear ef praceso y maquinaria de acuerdo con fas necesidades del material. E! factor de
material es fundamental, El disefio del producto y las especificaclones de fabricacién determinan
ampliamente los procesos a utilizar. Y es necesaric conocer las cantidades o las proporciones de
produccion de los diversos productos o piezas, para poder calcular qué procesos necesitaremos.

El proceso y maquinaria se edificaran de acuerdo con las necesidades de materiales.

Planear la distribucion de acuerdo con €f proceso y Ia maquinaria. Después de seleccionar
los procesos de produccién adecuados, empleza la planificacién de la distribucién. Habra que
considerar las necesidades del equipo en si: peso, tamafio, forma, movimientos hacla atréas y hacla

adelantg, etc. El espacio y situacién de los procesos de p odela Inaria (incluldi

herramientas y otros equipos) son el corazén y centro del plan de distribucion
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10.

Planear la ediffcacién de acuerdo con la (s) distribucién (es). Cuando la maquinaria, equipo de
servicios y distribucién deben ser mas permanentes que el edificio, éste debera hacerse de
acuerdo con la distribucion mas eficiente. No hay que hacer mas concesiones de las necesarias al
factor edificio. Cuando la distribucion vaya a ser menos permanente que la edificacion, debe
seguirse, a pesar de ello, 1a misma maxima fundamental, alterdndola unicamente leyendo
distribuciones en lugar de distribucién. Como ya se sabe que van a producirse cambios, se hard
una planta que cubra los fines generales, planeando el edificio de acuerdo con diversos proyectos
de distribucién que puedan ocuparle sucesivamente.

Cuando la distribucién vaya a aplicarse a un edificio ya existente, se fijarén determinadas
caracteristicas importantes de la estructura. Estas limitaciones fijadas deberan ser identificadas
cuando se vaya a hacer el ajuste para pasar del ideal al practico. Todas las demas caracteristicas,
tales como tabiques, ventanas, nivel del suelo, tejados, cielos rasos y otras por el estilo, pueden
ser cambiadas o eliminadas. Para hacer una distribucién en un edificio ya existente, hay que tener
en cuenta este principio fundamenlal: Planear las modificaciones det edificio de acuerdo con la
distribucién.

Planear con ayuda de una visién cfara. El especialista experimentado en distribucién sabe que
la ayuda de una clara visién es una de las claves de su trabajo. Le ayuda a reunir los datos y
analizarlos. Ademas, una visién clara es esencial cuando quiere discutir sus planes con
conlramaestres y personal de servicios, cuando presenta sus propuestas a la direccién para su
aprobacién, ¢ cuanda muestra a los obreros ¢émo funcionaré la nueva distribucién.

Pianear con ayuda de ofros. La distsibucién es un negocio cooperativo. No podrad lograrse la
mejor distribucién si no se consigue la cooperacidn de todas las personales inleresadas. Se deben
solicitar sus ideas; hay que atraeros hacla el proyecto. Ademads, ellas tienen un conocimiento
detallado del trabajo y son las que haran funcionar {a distribucién. Y, més aon, si se les da ocasion
de tomar parte en la planificacién de la distribucién. tenderan luego a aceptarla con mayor
rapidez.

Comprabar ia distribucién. Cuando se haya desarroitade una fase del proyecto, hay que lograr

su aprabacion anles de ir d iado lejos en la ptanificacién de la sigulente. De este modo se
avitan posteriores quebraderos de cabeza y se asegusa la integracién de cada drea en ios planes
generales de conjunio. Se debe comprobar cada fase de [a distribucién antes de presentaria para
su aprobacién. Esta comprobacién asegurard que la distribucién esta bien planeada o mostrars
otras mejoras que se puedan introducir.

Vender el plan de distribucién. Algunas veces la parts mas dura del trabajo de distribucién es
lograr que otros lo compren. Puede ser bueno; pero hay que recordar que Sigue Slendo un
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compromiso. Significa cambios de personal; exigird desembolsos. Por tanto, es necesario
mantener con entusiasmo [a idea de los beneficios de la distribucién que se planea; es necesario
invertir tiernpo para interesar al personal trabajador en el proyecto; lograr que todos participen en
&I, invertir tiempo en la preparacion para presentar [a distribucién a los que en definitiva Invertiran
su dinero en ella.
En las figuras 3.1 y 3.2 podemos cbservar el lay out actual de la planta, el cual con la metedologia
antes expuesta sufrira cambios y adecuaciones para tener una distribucion mas racional y costos, eslos

cambios los realizara la empresa en un futurg cercano.

62



3.2 DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

El término diagrama de proceso se refiere a una familia de diagramas, que comprenden: graficos de
proceso, diagramas de proceso, diagramas de actividad multiple (hombre y magquina), diagramas de la
mano derecha y de la izquierda (operario o lugar de trabajo) y grafico de un ciclo de movimientos
simultaneos (simograma). .

Gran parte dei material referente a los principios y practicas para la confeccién de los graficos y
diagramas de proceso se han sacado de la Sociedad Americana de Ingenieros Mecanicos de
Normalizacién, en su publicacitn: << Operation and Flow Process Charts >>, 1947. Para descripciones
més detalladas como referencia témese dicha publicacion.

PROCEDIMIENTOS DE CONSTITUCION DEL PROCESO

Con fines analiticos, y para ayudar a encontrar y eliminar deficienclas, es conveniente clasificar en
cinco tipos las acciones que suceden durante un proceso dado. Estas se conocen como operaciones,
transportes, inspecciones, esperas y almacenale. Las definiciones siguientes completan el significado
de estas clasificaciones, bajo el punto de vista de las condiciones en que se encuentran mas
frecuentemente en la estructuracién del proceso.

DEFINICION DE ACTIVIDADES

O Operacidén.  Una operacidn tiene lugar cuando se alteran intencionadamente cualesquiera

de las caracterisifcas fisicas o quimicas de un objeto; cuando se le separa o une a otro objeto,

o cuando se le dispone para olra manipulacién, transporte, inspeccién o alm je. También

una operacién cuandc se da o recibe informacién, o cuando tiene lugar un célculo o
planificaci6n.

Transporte. Un transporte liene lugar cuando se desplaza un objeto de un lugar a otro,
excepto cuando tales movimientos forman parte de una operacién o son causados por el
operario en el lugar de trabajo durante una operacién o inspeccién.

[j Inspeccién. Se dice que tiene lugar una inspeccidn cuando se examina un objeto para

00 g Hidad f

identificario o para verificar en o | quiera de sus car
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D Espera, La espera tiene lugar cuando las condiciones no permiten o no requieren la

f Sn inr It de la pré
intenclonalmente las caracteristicas fisicas ¢ quimicas de! objeto.

:

accién planeada, exente cuando estas condiciones cambian

Almacenaje, Se llama asi al entretenimiento y proteccién de un objeto frente a
desplazamientos no autorizados.

Actividad combinada, Cuando se desea sefialar actividades ejecutadas por uno varios
operarios en el mismo lugar de trabajo, se combinan los sfmbolos de estas actividades; véase
en la figura el cfrculo cofocado denftro del cuadrado, para representar una operacién
comblinada con una inspeccién.

Cuando se encuentre en sityaclones poco corrientes, desplazadas del marco de las definiciones

blecidas, debe i el ista ajustarlas a ellas, mediante la correspondencia puesta de
manifiesto en la siguiente tabulacién, con obfeto de conseguir la adecuada clasificacién.

Actividad predominante Clasificacién
Produce o completa QOperacién
Mueve Transporte
Verifica Inspeccidn
interfiere Retraso
Guarda Almacenaje



DIAGRAMA DE FLUJO

PREFORMAS

PRENSADO

i
| corrao semauToMaTIcO |

CORTADO AUTOMATICO |

DISTRIBUCION

FIGURA 3.3 DIAGRAMA DE FLUJO.
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3.3 PLAN DE CONTROL Y ANALISIS DE MODO Y EFECTOQ DE LA FALLA
(A.M.E.F.)

Un AMEF potencfal de Disefio es una técnica analitica que se utiliza como una herramienta
para asegurar que, en la medida de lo posible, se han considerando y atacado los modos de falla
potencial y sus causas asociadas. Los productos finales, junto con cualquier subensamble relativo y
pantes, deberidn ser evaluados. En su forma mas rigurosa, un AMEF es un sumario que debers
tomarse en cuenta {incluyendo un anAlisis de cosas que pueden salir mal basado en la experiencia y
problemas anteriores) at disefiar un componente o un sistema.

El AMEF de Diseilo soporta al proceso de disailo reduclendo ef riesgo de fallas mediante:

_  Laayuda en |2 evaluacién objetiva de los requerimlentos dei disefio y altemnativas del mismo.

. El aumento en la probabilidad de que tos modos de falla potencial y sus efectos en la operacién
del sistema, hayan sido considerados en el proceso de diseflo/desarrollo.

_  Elsuministro de un listado de modos de falla potencial jerarquizados de acuerdo a su efecto sobre

el "cliente”, esta ) de esta un de prioridades para mejoras a! disefio y
desarrolio de prusbas.

El suministro de un formato ablerto para recomendar y rastrear acciones que reduzcan riesgos.

El suministro de referencias futuras que ayuden a analizar problemas de campo, a evaluar

cambios de disefio y a desarrollar disefios avanzados.

Durante la preparacién del AMEF potencial de Disefio, se busca apoyo de 4reas tales como
Manufactura, Calldad y Servicio, asi como del drea de Disefio responsable del siguiente ensamble. El
AMEF es un catalizador para estimular el intercambio de ideas entre |as funciones afectadas y de esta
manera promover un epfoque de equipo.

El AMEF de Disefio deberé ser actualizado continuamente confonme se den cambios a fo largo de las

fases de desarollo de! preducto y debera estar fur enle terminado Junto con los dibujos
finales.

El AMEF de Disefio se enfoca en el Intento del disefilo y asume que el producte serd
manufacturado/ensamblado para dicho fin. Los mod da falla potencial que pudi ocurTir

durante el proceso de manufactura/ensamble no deben incluirse en un AMEF de Disefio, ya que su
identificacion, efecto y control estan cublertos por el AMEF de proceso.
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Et AMEF de Disefio no se basa en los controles del proceso para superar las debilidades potenciales
en el disefio, pero si toma en consideracién los lmites técnicosffisicos de un proceso de
manufactura/fensamble.

El modo de Falla Polencial se define como ia manera en que una parte o ensamble puede
potencialmente fallar en cumplir con la finalidad del disefio, requerimientos de comportamiento y/o
expectativas del cliente. E! modo de falla potencial puede también ser 1a causa de un modo de falla
potencial en un ensamble de mayor nivel, o ser el efecto de uno en una pare de nivel inferior.

Los efectos de falla potencial se definen como los efectos del modo de falla en el cliente.

Describa los efectos de falla en términos de lo que e! cliente podria notar o experimentar. Si el efecto
de faila pudiera afectar potencialmente ia operacién o involucra un incumplimiento potencial con las
regl gubemar debera i asi, p. &) "podria no cumplir con “Algun
requerimiento FXV™.

La Causa de Falla Potencial se define como una indicacién de un punte débil en el diseflo, cuya
consecuencia es el medo de falla.

Las causas deberdn anolarse tan concisa y compleiamente como sea posible a fin de que los
esfuerzos por soluclonarla puedan dirigirse a las causas pertinentes. La ocumencia es la probabilidad
de que una causa especifica resultara en el modo de falla. El grado de ocurrencia, més que un valor,
tisne un significado. La Unica manera de que se pueda efectuar una reduccién en el grado de
ocurrencia es removiendo o controlandoe una o més de fas causas del modo de falla mediante un
cambio en el disefio.

Para estimar la ocurrencia se deberan considerar cuestiones camo las sigulentes:

¢Qué tan adecuado es el programa de Verificacién de? Disefio (VD) propuesto?

LEs la parte igual (canmyover) o simllar al nive! anterior de la parte 0 ensamble?

L Qué tan significativos son los cambios respecto al nive! anterior de la parte © ensamble?
¢Es ta parte radicalmente diferente al nive! anterior?

LEs la parte completamente nueva?

¢ Cudles son los cambios ambientales?
&Cudl es [a experiencia histérica en servicio/campo con partes o ensambles similares?

Las VD's actuales (p. ej.: pruebas de pista, revisiones de disefio, estudios matematicos, pruebas de
laboratorio/banco, revisiones de factibilidad, pruebas de prototipos, pruebas de flotilla) son aguellas
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que han sido o est4n siendo empleadas con los mismos disefios o simitares. Los grados iniciales de
ocurrencla y deteccién estardn basados en estos controles de VD, considerando que son
representativos de [os prototipos y modelos que se estan usando.

Los controles de VD enlistados deberan estar relacionados directamente a la prevencion o deteccion
de causas especificas de falla. Si se necesitan otras VD's especificas, tales como aquellas para un
disefio radicalmente nueve, deberan anotarse .

Lad i6n es una luacitn de la habilidad de! programa de disefic propuesto para idenlificar una
debllidad potencial del disefio antes de que la parie o ensamble sean liberados para produccion.

E! Nimero de Prioridad de Rlesgo es el producto de los grados de ocurrencia, severidad y deteccidn.
Este valor debera utilizarse para priorizar los problemas en el disefio) (p. ej.: a manera de Pareto). En
sl mismos, los némeros de prioridad de riesgo no tienen otro valor o significado.

Cuando los modos de la falla han sido ordenados por el NPR, las acciones correctivas deberdn
dirigirse primero a los problemas y puntas de mayor grado e items criticos. La intencién dae cualquier
acclén recomendada es reducir alguno o todos los grados de ocurrencia, severidad y/o deteccién. Un
aumento en las acciones de verificacién del diseio resultara en una reduccién en el grado de deteccin
unicamente. El grado de ocurrencia se puede reducir solamente removiendo o controlando una o més
de las causas del modo de falla mediante una revisién del disefo.

Unicamente una revisién del disefio puede resultar en una reduccién det grado de severidad. Podrian
considerarse acclones como las siguientes:

Disefo de Experimentos (pariculanmente cuando se presentan causas multiples o que interactan)
Ravisién de Planes de prueba

Revisitn del Disefio.

Revisién de la Especificacidn del Materlal

Después de que se ha identificado la acclén comectiva, se estima y registra los grados de ocumencia
severidad y detecciones finales.
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3.3.2 AMEF DE PROCESO.

Un AMEF potencial de Proceso es una téenica analitica que se uliliza como una herramienta para
asegurar que, en la medida de lo posible, los problemas tales se han consi ¥ atacado.

El AMEF potencial de Proceso idenlifica modos de falla potencial de procesos relacionados con el

producto, evalia los efectos potenciales de fallas en el cliente, identifica las causas polenciales de los
procesos de manufactura o ensamble e identifica variables significativas del proceso para enfocar los
controles a su reduccién de ocurrencia o deteccién de las condiciones de falla. Desarmolla una lista de
modos de falla potencial en rangos de acuerdo a su efecto en el "cliente”, estableciendo asi un sistema
de prioridades para id i de i correcti E1 AMEF también documenta los
resultados de! proceso de manufactura o ensamble.

Cuando se implementa completamente la disciplina del AMEF, se requicre de un AMEF de Proceso
para todas las partes/procesos nuevos o modificados y aquellos “carry-over” que lengan nuevas
aplicaciones o medio ambiente distinto. EI AMEF es un catalizador para estimular el intercambio de
ideas entre las funciones afectadas y de esta manera promover un enfoque de equipo,

Ei AMEF de proceso es un documento que deberé iniciarse en o cerca de la etapa de factibilidad,
anterior a la preparacién del heramental para ta produccién, y deberd tomar en cuenta todas las
operaciones de manufactura, desde componentes individuales hasta ensambles. Para anticipar
resolver 0 monitorear problemas potenciales del procese durante las etapas de planeacion de
manufactura del programa de un modelo nuevo o componente, se promoverd una revisién tamprana y
analisis de procesos nuevos o revisados.

El AMEF de Proceso asume qua &l producto, tal como esta disefiado, cumplira con la intencitn del
disefio. Las fallas polenciales que pudieran ocurrir por una debilidad del disefo no se incluyen en un
AMEF de proceso. Su efecto y forma de evitarse estan cubiertos por el AMEF de Disefo.

E] AMEF de Proceso no considera que jos cambios en el disefto del producto superen las debilldades
en el proceso, pero si toma en id lén las carac del'diseito def producio relativas al
proceso planeado de manufaclura o ensamble, a fin de asegurar que, en la medida de lo posible, el
producto resultante cumpla con las necesidades y expectativas del cliente.

La disciplina del AMEF también ayudara a desarrollar maquinaria o equipo nuevos. La metodologia es
la misma, sin embargo, se considera como el producto a la maquinaria o equipo que se estd
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disefiando. Cuando son identificados (os modos de falla potencial, se puede iniciar la accién correctiva
para eliminarlos o reducir continuamente su ocurrencla polencial.

DESARROLLO DE UN AMEF DE PROCESO

Un AMEF de Proceso debe comenzar con un diagrama de flujo del proceso. Este diagrama deberd
identificar las caracteristicas del producto que se fabricardn en cada operacién. Se puede obtener
identificacién de algunos efectos y asignacién de algunos grados de severidad o por el AMEF de
Disefio correspondiente, si esta disponible.

El modo de Falla Polencial se define como la manera en que una parte o ensamble puede
potenclaimente fallar en cumplir con los requerimientos de lib i6n de ingenierfa o con

requerimientos especificos del proceso. Es una descripcién de 1a razén del rechazo en una operacidn
especifica. Puede ser una operacién subsecuente o un efecto asoclado con una falla potencial en una
operacién previa. Sin embargo, en la preparacion del AMEF, debe asumirse que la (s) parte (s) /
material (es) que se reciben estan correctos. El enfoque de!l equipo debe utilizarse para asegurer que
todos los aspectos son cofrectos,

Se asume qua [a falla puede ocurrir, pero no necesariamente ocurrird.

Se deberdn de formular ias siguientes preguntas;

- ¢Como puede fallar la parte en cumplir con las especificaciones?
- independientemente de las especificaciones de ingenieria, ¢qué considerarfa un cliente (usuario
finaf, subsecuente ensamble o servicio} como objetable?

Los efectos de falla potencial se definen como ios efectos del modo de falta en el (los) cliente (5). En
este contexto el (los) cliente (s) podria (n) ser fa siguiente operacién, operaciones o localidades
subsecuentes. Se debe considerar a cada uno al avaluar el efecto de una falla potencial,

Describir los efectos de falla en términos de lo que el (los) cliente (s) podria (n) notar o experimentar.
Para el Usuario Final, los efeclos deberan indicarse siempre en términos de comportamiento del
sistema, tales como:

Ruido Aspereza

Operacién Ermrética Esfuerzo Excesivo
Inoperante Olor desagradable
Inestable Operacién Imperfecta



Operacion Intermitente Ruido de Viento
Contro! de! Vehiculo Apariencia Pobre
Deficiente

=la severidad es una estimacién de la seriedad del efecto del modo de falla potencial en el cliente.
La severidad aplica al efecto unicamente.

#La Causa de Falla Potencial se define comg de qué manera podria ocurrir el modo de falla, descrito
en términos de algo que puede corregirse o controlarse.

8i una causa es exclusiva al modo de falla, p. e].: si el corregir 1a causa tiene un impacto directo en el
modo de falla, entonces esta porcién del proceso de pensamiento del AMEF estd terminada Sin
embargo, muchas causas no son mutuamente exclusivas, y para cotregir o confrolar las causas podria
considerarse, por ejemplo; un diseiio de experimentos para determinar qué causas reales son 0s
mayores contribuyentes y cuales puede ser controladas con mayor facilidad. Las causas deberdn
describirse a fin de que los esfuerzos para su solucion puedan ser dirigidos a las causas perinentes.
Algunas causas de falla tfpicas podrian ser:

Dafio en el Manejo Ventitacién Inadecuada

Tratamiento Térmico Impropio Sujecién Inadecuada

Preparaci6n inadecuada de la Lubricacldn Inadecuada o
Superficie inexistente.

Arreglo de Herramienta Velocidad/Alimentacidn
Inapropiado Incorrectas

Torque Inadecuado Herramental Incorreclo

Parémetros de Soldadura Empaque Inadecuado
Inapropiados (Amperaje, Tiempo Desgaste o Dafio de!
Presién) Herramental

Medicién inexacta

Solamente deberéin enristrase errores @ funciones Incoirectas especificas (p. ej.. El operario no instala
el sello) los casos ambiguos (p. €j.: error del operario, mal funci ; de la méquina) no deberdn
usarse.
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La ocurrencia es qué tan frecuentemente ests proyectado que el modo de falla ocurra como resultado
de una causa especlifica (listada en la columna anlerior). El grado de ocurrencia, més que un valor,
tiene un significado.

81 un proceso esta bajo el Control Estadistico (CEP} o es similar a algun proceso previo bajo CEP, la
informacién estadislica deberd ser utilizada para determinar el grado de ocurrencia. En tedos los
demas casos se puede hacer una evaluacion subjetiva con informacion histérica disponible para
procesos similares.

Cuando se utiliza [nformacién de la habllidad de manufactura actual para estimar el grado de
ocurrencia, se debera considerar ya sea que el modo de falla dependa de una causa que esté s6lo bajo
el limite inferor de especificacién, o sobre el lImite superior (cuando existen dos limites, p. ej.
especificaciones de habilidad pertinentes a la regién aplicable. Para una descripcién mas detallada del
andlisls de habilidad, refiérase a publicaciones como el manual “Control Continuo del Proceso y
Mejoras a Ja Habilidad de! Proceso.

La deteccién es una ev, 5n de la pre de que los controles del proceso propuestos
detecten el modo de falla, antes de que |a parte o componente salga de la [ocalldad de manufactura o
ensamble. Se utiliza una escala de "1 a 10". Suponga que la falla ha ocumrido y entonces avalie las

habilidades de todos los "Controles Actuales” para prevenir el embarque de la parte que tlene este
modo de falla o defecto. No presuponga autométicamente que el grado de deteccién es bajo porque la
ocurrencia es baja {p. e].: cuando se utllizan cartas do control), pero si evalie {a habilidad de los
controles del proceso para detectar medos de falla de baja frecuencia @ prevenir que continien a lo
largo det proceso.

No es probable que verificaciones de control de calidad al azar detecten la existencia de un defecto
aistado y por tanto no resultardn en un cambio notable del grado de deteccién. Un control de deteccién
vélido es el musestreo hecho con bases estadisticas.

E! Namero de Prioridad de Riesgo es el producto de los grados de ocurrencia, severidad y deteccion,
Este valor deberd utilizarse para priorizar los problemas en el proceso {(p. ¢j.. a manera de Parelo). En
st mismos, los nimeros de rfesgo no tienen otro valor o significado,



Cuando {os modos de falla han sido ordenados por e NPR, las acciones correctivas deberan dirigirse
primero a los problemas y puntos de mayor grado € items criticos. Si per ejemplo, las causas no son
mutuamente exclusivas, una accién recomendada (como se anot6 anteriormente) podria ser el diseiio
de experimentos (p. ej.: el Método Taguchi). Laintencién de cualguier accién recomendada es reducir
los grados de ocurrencia, severidad y/o deteccién. Si no se recomienda ninguna accién para una
causa especifica, se debe indicar asl.

En todos los casos en que el efeclo de un modo de falla potencial identificado pudiera ser un peligro
para et personal de manufactura/ensamble, se deberén tomar acciones correctivas para prevenir el
modo de falla, eliminando o controlando la (s) causa (s), o deberd especificarse la proteccién del
operario apropiada.

No puede sobre-enfatizarse la necesidad de tomar acciones cormrectivas especificas, positivas con
beneficios cuantificables, recomendar acciones a otras actividades y monitorear todas las
recomendaciones. Un AMEF de Proceso, profundamente pensado y bien desarrollado, tendré un valor
limitado si no cuenta con acciones correctivas positivas y efectivas. Es la responsabllidad de todas las
actividades afectadas el implementar programas de seguimiento efectivos para atender todas las
recomendaciones.

Deberdn considerarse acciones como las siguientes:

- Para reduclr la probabilidad de ocurrencia se necesitan revisiones al proceso y/o disefto. Se podria
implementar un estudio orentado & la accion del proceso via métodos estadisticos, con upa
retroalimentacion continua de informacién a las operaciones apropladas para la mejora continua y
pravencidn de defectos,

- Solamente con una revisién de! disefo se puede obtener una reduccidn al grado de severidad.

- Para i ta p de deteccién, se requiere de revisiones al preceso y/o disefio.
Generalmente, el mejorar |0s controles de deteccidn es costoso e inefectivo para la mejora de calidad.
El incrementania frecuencia de inspecciones de control de calidad no s una accién correctiva positiva
y solsmente debera utilizarse como dltimo recurso o como medida temporal

En algunos casos, podria requerirse un cambio de disefio para una parte especifica, a fin de ayudar en
la deteccién. Pueden implementarse cambios a los sistemas de controi actuales bam aumentar esta
probabilidad. Sin embargo, se debera enfatizar la prevencion de defecios (p. ej.: reducir 1a ocumencia)
mds que el detectarlos. Un ejemplo podria ser el uso de Control Estadistico de! Proceso y
mejoramiento de! proceso en lugar de muestreo al azar o inspeccioén al 100%

Después de que se ha identificado la accién correctiva, se estima y registra los grados de ocumencla,
severidad y deteccion finales.
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3.3.3 PLAN DE CONTROL.

Una vez desarrollado el AMEF's de disefio y de praceso, con el uso de la metodologia de
ingenieria industrial Zpara el diagrama de flujo de procaso y en funcién de estos se definen los planes
de control para los procesos de Inyecclén, prensado por compresién, prensado de transferencia. Estos

ptanes de control son utilizados como di de flujo de p y hoja de inspeccidn para cada
uno de los anteriores, como se muestran en las figuras 3.5, 3.6, 3.7

2 INGENIERIA INDUSTRIAL NIEBEL paginas 22-31
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3.4 HOJA DE INSTRUCCION DE PROCESO

Es importante en toda empresa que existan Instrucciones claras para los operadores, sobre lo
que tienen que hacer al trabajar con su miquinas o bien al ser parte de un sistema productivo. Estas
instrucciones se describen en formatos ilamados Hoja de Instruccidn de Proceso .

La Hoja de instruccién de Proceso es la descripcién de las operaciones y del tratamiento que se le da
al producto antes, durante y después de un trabajo.

Normalmente las explicaciones verbales son inadecuadas, puesto que dejan dudas y crean
confusiones, por 1o que el disefio de una Hoja de Instruccién de Proceso ahorra tiempo y esfuerzo para
dar informacién especifica acerca del "como” evitando as! errores,

Las Hojas de Inslruccidn de Proceso ayudan al adiestramiento de los trabajadores y deben estar
colocadas en un lugar visible en la estacién de trabajo del operario, de mode que pueda ser consultada

acil te en todo durante el ciclo de operacién contra la Hoja de Instruccién de Proceso a
fin de garantizar la calidad del mismo.

En conclusidn la Hoja de Instruccién de Proceso ayuda al operaric a cumplir con fas instrucclones
planeadas y establecidas mantenienda un épltimo nivel de calidad.

Para los diversos procesos de fa empresa se han elaborado las siguientes hojas de instruccion
buscando como hemos definido, que sirvan de gulfa para los operadores de méquinas evitando asf
eirores de operacién. (Hojas de instrucclén 3 para inyeccion figura 3.8 )

3 EN EL ANEXO | SE DESCRIBEN LAS HOJAS DE INSTRUCCION DE PROCESO PARA TODAS LAS
OPERACIONES :
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ESTA TESIS MO pgpx
SALIR OE 1A BIBLIGTECA

FECHA DE EMISION:
1* REVISION:
2' REVISION:

| HOJA DE INSTRUCCION |

INYECTADO

UNA VEZ QUE EL MATERIAL HA SIDO PREFORMADO POR NUESTROS PROVEEDORES
TENEMOS:

1.- TOMAR MATERIAL DE LAS MESAS DE PERFORMA, VERIFICAR QUE TENGA SU TARJETA
VIAJERA Y SU TARJETA DE IDENTIFICACION DE MATERIAL,

2.- LA INVECTORA DEBE ESTAR INICIALIZADA Y PUESTA A"PUNTO" PARA INICIAR LA
FABRICACION DE ACUERDO A SU HOJA DE INSTRUCCION:

3.- DESPEGAR MATERIAL (CINTA) Y COLOCAR "PUNTA" EN LA BOQUILLA DELA
BUDINADORA DE LA INYECTORA.

4.- INICIAR FABRICACION DE ACUERDO A SU HOJA DE INSTRACCOION,

5.- LOS TUBOS FABRICADOS SERAN REVISADOS VISUALMENTE, VERIFICANDO
VULCANIZACION (POROS, GRIETAS, DUREZA) O CUALQUIER DEFECTO QUE SE PRESENTE
DE MANERA ANORMAL.

6.- LOS TUBOS DEFECTUOSOS, SERAN SEPARADOS E IDENTIFICADOS MEDIANTE UNA
TARJETA DE RECHAZO (COLOR ROJO MATE) PARA SER REVISADOS AL 100% POR EL
DEPARTAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD.

7.- LOS TUBOS SIN DEFECTOS, SERAN ACOMODADOS EN UN ESTANTE PARA TUBOS DE
INYECCION.

8.- PASAR CUTTER (CUCHILLO-NAVAJA) POR EL EXTERIOR DEL TUBQ Y ELIMINAR EXCESO
DE MATERIAL (REBABA).

9.- ANOTAR DATOS DE PRODUCCION EN TARJETA VIAJERA, PESAR DESPERDICIOS EN EL
AREA DE EMBARQUES Y ELABORAR REPORTE DE PRODUCCION.
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FECHA DE EMISION:
1! REVISION:
2' REVISION:

[ _HOJA DE INSTRUCCION __|

INYECTADO

10.- ACOMODAR TUBOS EN UN CARRO/BOTE CON SU TARJETA VIAJERA Y LLEVAR AL AREA
DE CORTADO AUTOMATICO.

11.- LIMPIAR AREA DE TRABAJO Y MAQUINARIA,

12.- GUARDAR MAQUINARIA Y DEJAR MAQUINA EN "PUESTA CERQ".



FECHA DE EMISION:
1' REVISION:
2'REVISION:

[ HOJA DE INSTRUCCION ]

INYECTADO- INICIALIZACION

ESTAS ACTIVIDADES SE REALIZAN CADA VEZ QUE SE CAMBIA ELMOLDE O SE APAGA LA
MAQUINA Y EN LA PANTALLA APARECE PRENSA SIN INICIALIZAR

1.- PRENDER BOTENES VERDE Y NARANJA.

2.-LLAVE EN POSICION DE REGLAJE (LLAVE 4 POSICIONES),

3.- SELECCIONAR INICIALIZACION DE PRENSA EN PANTALLA.

4.- ABRIR PANTALLA OPRIMIENDO EL. BOTON DE MANDO SUPERIOR NO. 4.

5.- CERRAR PANTALLA OPRIMIENDO EL BOTON DE MANDO INFERIOR NO. 4.

6.- CERRAR EL MOLDE HASTA EL FINAL OPRIMIENDQ EL BOTON DE MANDO SUPER'IOR
NO. 4

7.- MANTENER OPRIMIDO EL BOTON DE MANDO DE CIERRE DE MOLDE (BOTON MANDO

MANUAL SUPERIOR NO. 5) Y TECLA DE INICIALIZACION EN PANTALLA.

8- ABRIR EL MOLDE COMPLETAMENTE OPRIMIENDO EL BOTON MANUAL SUPERIOR
NO.5.

9.- PURGAR TOTALMENTE OPRIMIENDO EL BOTON DE MANDO INFERIOR NO. 3.

10.- MANTENER BOTON DE MANDO DE PURGA (BOTON DE MANDO INFERIOR NO.3)

Y TECLA DE INICIALIZACION EN PANTALLA.

NOTAS:
1.- LLAVE DE PROGRAMACION DEBE DE MANTENERSE +/-
2.- EL MENSAJE "UNIDAD DE CIERRE Y UNIDAD DE INYECCION" CAMBIARAN
A UN COLOR AMARILLO INTENSO EN LA PANTALLA DE CONTROL
Y POR LO TANTO EL. MENSAJE DE " INICIALIZACION" DESAPARECERA.
3.- UTILIZAR CUADRO ELECTRICO (SE ENCUENTRA AL REVERSO DE ESTA
ESTA HOJA).
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FECHA DE EMISION:
1* REVISION:
2 REVISION:

[ HOJA DE INSTRUCCION |

INYECTADO-OPERACION
UNA VEZ QUE LA MAQUNA ESTA PUESTA A PUNTO TENEMOS:
1.- LA PANTALLA DEBE ESTAR ABIERTA Y LA LLAVE DE MANDO EN CICLO AUTOMATICO.
2.- CERRRAR PANTALLA APRETANDO BOTON VERDE,
3.- LA MAQUINA REALIZA SU CICLO:
PANTALLA CERRADA
CIERRE MOLDE
BLOQUEO
INYECCION
ALIMENTACION (BUDINADO)

APERTURA MOLDE
ABRE PANTALLA

4.- ESTAR PENDIENTE QUE LA ALIMENTACION NO FALTE EN LA BUDINADORA,

5.- USAR BOTONES A DOS MANOS PARA LIBERAR 1OS TUBOS INYECTADOS, ESTOS
BOTONES SE ACCIONN SIMULTANEAMENTE  (VER ESQUEMA).
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FECHA DE EMISION:
1* REVISION:
2* REVISION:

| HOJA DE INSTRUCCION |

INYECTADO-OPERACION

6.- USAR BOTONES A DOS MANOS PARA REGRESAR LIBERADOR DE TUBOS A SU POSICION
DE TRABAJO.

7.- DE SER NECESARIO, SOPLAR AIRE PARA LIPIMAR MOLDE DE CUALQUIER EXCESO DE
MATERIAL (REBABA) O IMPURESAS,

8. (REGRESAR AL INCIS0 2)
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FECHA DE EMISION:
1* REVISION:
2* REVISION:

[ HOJA DE INSTRUCCION |

INYECTADO-PUESTA A CERO
PASOS PARA APAGAR LA MAQUINA:

1.- APAGAR BUDINADORA HASTA QUE RECHINE (BOTON DE FOSICION "CERO-UNO"
DE LOS MANDOS DE ARRANQUE SUPERIORES).

2.-PURGAR TODO EL MATERIAL (OPRIMIENDO BOTON DE MANDO MANUAL INFERIOR
NO. 3) HASTA QUE NO QUEDEN RESIDUOS.

3.-SUBIR UNIDAD DE INYECCION QPRIMIENDO BOTON DE MANDO MANUAL SUPERIOR
NO. 2.

4.- GIRAR LLAVE DE 4 POSICIONES EN LA POSICION DE REGLAJE,

5.- ABRIR MOLDE OPRIMEIENDO EL BOTON DE MANDO MANUAL SUPERIOR NO. 5.
6.- ABRIR PANTALLA OPRIMIENDO BOTON DE MANDQ MANUAL SUPERIOR NO. 4,
7.-SUBIR MOLDE OPRIMIENDO EL BOTON DE MANDO MANUAL SUPERIOR NO. 5.

8.- BLOQUEAR MOLDE MEDIANTE LA ENTRADA DE LA PLACA DE CALAJE OPRIMIENDO
EL BOTON DE MANDO MANUAL SUPERIOR NO. 6,

9.- CERRARLA PANTALLA OPRIMIENDO BOTON DE MANDQ MANUAL INFERIOR NO. 4,

10.-APAGAR MAQUINA OPRIMIENDO LOS BOTONES DE MANDO DE ARRANQUE
INFERIQRES DE COLOR VERDE Y NARANJA RESPECTIVAMENTE.

11.- ESPERAR A QUE LAS TEMPERATURAS DE LA INYECCION (PARAMETROS 60,61,62)
LLEGUEN COMO MAXIMO A 43* PARA PODER APAGAR LA MAQUINA
TOTALMENTE ("FUERA DE TENSION"),

NOTAS:

1.- EN CASO DE HABER CAMBIO DE MOLDE AL SIGUIENTE DIA SE DEJA EL
MOLDE ABIERTO.

2. UTILIZAR CUADRO ELECTRICO (SEENCUENTRA AL REVERSO DE ESTA HOJA).
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FECHA DE EMISION;
1* REVISION:
2 REVISION:

[ HOJA DE INSTRUCCION ]

INYECTADQ-PUESTA "PUNTO"

PASOS DE INICIO DE TRABAJO:

VER EN PANTALLA TEMPERATURAS DE MOLDE (PARAMETROS 65 Y 67) QUE SE ENCUENTRE
EN TEMPERATURA PROGRAMADA.

ENCENDER UNIDAD DE INYECCION (BOTON DE POSICION "CERO-UNO" DE LOS MANDOS DE
ARRANQUE SUPERIORES) 15 MIN, ANTES DE INICIAR LABORES Y ESPERAR A QUE DICHA
TEMPERATURA LLEGUE A LOPROGRAMADO (PARAMETRO 61 Y 62).

1.- OPRIMIR BOTONES DE MANDOS DE ARRANQUE SUPERIORES VERDE Y NARANJA,
2.-PRENDER BOMBA DE AGUA (3 A 4 BARES) Y REVISAR NIVEL DE PRESION DE 3 BARES
{MANOMETRO UBICADO EN EL COSTADO IZQUIERDO DE LA INSTALACION DE LA

MAQUINA).
3.- VERIFICAR PRESION DE AIRE EN COPRESOR (S A 6 BARES),
4.- LLAVE DE 4 POSICIONES EN REGLAJE.

5.- INICIALIZAR PRENSA §i NO SE ENCUENTRA INICIALIZADA.

6.- ABRIR PANTALLA OPRIMIENDO BOTON DE MANDO MANUAL SUPERIOR NO. $.

7.- CERRAR PANTALLA OPRIMIENDO EL BOTON DE MANDO MANUAL INFERIOR NO. 4,

8.- ANTES DE ABRIR MOLBE SACAR PLACA DE CALAJE OPRIMIENDO BOTON DE

MANDO MANUAL INFERIOR NO. §.
4.- ABRIR COMPLETAMENTE EL MOLDE OPRIMIENDO EL BOTON DE MANDO MANUAL
INFERIOR NO.,5

10.- BAJAR UNIDAD DE INYECCION OPRIMIENDO EL BOTON DE MANDO MANUAL
SUPERIOR NO. 1,

11.- ENCENDER BUDINADORA ( BOTON DE POSICION " CERO-UNQ" DE LOS MANDOS DE
ARRANQUE SUPERIORES) Y ALIMENTARLA AL MISMO TIEMPO Y VERIFICAR NIVEL
DOSCIFICACION DE MATERIAL (PARAMETRO 30).

12.- PURGAR PRENSA UN POCO OPRIMIENDO BOTON MANDO MANUAL INFERIOR NO. 3
Y SOPLETEAR MUY BIEN EL AREA DEL MOLDE,

13.- CAMBIAR LLAVE DE 4 POSICIONES A AUTOMATICO.

14.- CERRAR PANTALLA OPRIMIENDO BOTON DE MANDO MANUAL INFERIOR NO. 4

E INICIAR LABORES,

NOTA: UTILIZAR CUADRO ELECTRICO (SE ENCUENTRA AL REVERSO DE ESTA HOJA),
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CAPITULO IV ANALISIS DEL PROCESO DE PLANEACION.

4.1 HERRAMIENTAS DE CALIDAD
4.1.1 INTRODUCCION
4.1.2 CONTROL ESTADISTICO DE PROCESO
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CAPITULO IV PROCESO DE PLANEACION
4.1 HERRAMIENTA DE CALIDAD

4.1.1. INTRODUCCION

Estamos viviendo en el medio ambiente industrial una preocupacién muy singutar con respecto al
conceplo de calidad. La contraccién de la demanda doméstica, el cambio en las preferencias de 1os
clientes, la apertura de fronteras y su impaclo en la competencia, la incursién en los mercados
internacionales, la inflacién, son algunos de los elementos que intervienen en la creacién de nuevas
condiciones de mercado en las cuales para poder salir avante, es necesario mejorar nuestra calidad ta!
y como la percibe el cliente y reducir nuestros niveles de ineficlencias para asi poder contar con una
estructura de costos més competiliva.

Esta necesidad resulta hoy en dia muy obvia y se respira en el ambiente, al grado tal que la
concientizacién acerca de la importancia de la calidad es un problema practicamente resuelto. Sin
embargo sigue existiendo un dilema : 2Qué necesito hacer diferente de como lo hacia antes?, ¢ Qué
nuevos conocimientos requiera?, ¢, Qué herramientas estan disponibles y que sean efectivas?.

Hablaremos por ello del conjunio de Herramientas Estadislicas Bésicas a través de las cuales es
posible legrar tanto el control come la mejora de procesos. Resulla interesante saber que la mayoria
de estas herramientas han estade en el mercado desde antes de la Segunda Guerra Mundial, pero
quizés en ninguna otra época hayan adquirido tanta relevancla y aplicacién en México como a partir de
mediados de los 80's .

uno de los distingos mas importantes del Control Estadistico de hoy es preclsamente su orientacion
hacia "proceso”. Anteriormente el énfasis estaba en la calidad de "producto®, como lo demuestra el
desarrollo de los planes de musstreo de aceptacién durante la Segunda Guerra Mundial y posterior a
ésta, sin embargo, cuando un producto estd ya terminado poco se puede hacer con su calidad,
simplemente se establecen criterios para su aceptacléon o rechazo, o se separa el producto maio del
producto bueno.

La orientacién hacia “proceso™ es un concepto mucho mas efectivo una mejor calidad de producto a
través de una mejor calidad de proceso. Esto significa el identificar cuéles son las variables de
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proceso que reaimenie impactan las caracteristicas de calidad del producto, para asi entonces
centrarse en controlar dichas variables y lograr |a calidad de producto por apadidura.

Las técnicas de ia estadistica aplicada en la ingenieria desempefian una funcién relevante, en
particular en la produccién en masa y en el anélisis de los dalos experimenlales provenientes de un
sistema. Para la estadistica, un conjunto de datos basta para hacer una descripcidn o desarrollar algin
modelo matematico del corr iento del sist

El conjunto de datos para hacer inferencias respecto a ciertas caracteristicas se puede abtener en una
cantidad determinada, concluyendo con una estimacidn o inferencia. Naturalmente, podemos afirmar
que cuanto mayor sea el nimero de datos incluidos, mejor serd la estimacién. Ademas, estos datos
deben ser tomados en forma representativa de la caracleristica o sistema para analizar, es decir, la
descripcién de los datos debe ser tal que el conocimiento de las medidas descriptivas nos permita
fener una apreciacién clara del conjunto de datos.

Es evidente que las conclusiones que se obtendrdn no son absolutamente ciertas, debido a que solo
consideramos informacidén parcial. Es més, la estadistica también proporciona medidas de seguridad
de |as conclusiones obtenidas acerca de las poblaciones,

En general, el objetivo de la esladislica es hacer inferencias con respecto a una poblacién y
proporcionar una medida de seguridad para las inferencias realizadas, pero, no puede partir sin tener la
muestra o conjunto de datos de la pobfacién.

4.1.2 CONTROL ESTADISTICO DE PROCESO

El control estadistico de proceso tiene como finalidad moslrar la tendencia en los procesos de manera
que su comporiamienio sea predecible y se tomen acciones correctivas a las causas de variacion,
debe establecer medidas preventivas permanentes, que ademas de evitar fa produccidn de articulos o
trabajos defectuosos permitan ir mejorando el proceso graduaimente.

La informacién que proporcionan {as técnicas empleadas tienen probabitidad de ocurrir, en base a fa
historia def proceso.

4.1,3 CONCEPTOS ESTADISTICOS

La estadistica es una ciencia que se encarga de recopilar, org , Tep ) fizar y generalizar
informacién contenida en un conjunto de dates.
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En general se puede establecer que hacer inferencias implica la descripcién parcial o total de un
sistemna, fenémeno u objeto fisico. Realmente son pocas las dificultades siempre que existan medidas
descriptivas apropiadas y significativas, pero no siempre de asl. Por conslgui , un preludio
necesario a la explicacién de como hacer inferencias, es la elaboracién de un método para describir un
conjunto de nimeros o datos. La descripeién debe ser tal, que nos permiia tener una apreciacién clara
del conjunto de datos, y esla parte de descripcién y de ordenacién es lo que estudia la ESTADISTICA
DESCRIPTIVA.

La ESTADISTICA DESCRIPTIVA es la parte de la estadistica que trata tnicamente de describlr y
analizar un conjunto de datos, partiendo desde su recoleccién sin obtener conclusiones o inferenclas
de la poblacién.

El problema mé&s importante de la inferencia es ia estimacion de los pardmetros que definen a 1a
poblacién.  Primero, se busca el mefor procedimiento inferencial para la situacién o problema
analizado y, segundo, se establece una medida de su bondad o validez. La parte de la estadfstica que
estudia estos procedimientos es la ESTADISTICA INFERENGIAL o INDUCTIVA.  As{ pues, tenemos
la siguiente definicion.

La ESTADISTICA INFERENCIAL o INDUCTIVA es Ia parte de la esladistica que trata los métodes
para realizar inferencias o generalizaciones partiendo de una muestra representativa de ia poblacion,

Generatizando, el objetive de la ESTADISTICA es hacer inf con resp aunap idn a
partir de 1a informacién contenida en la descripcién y analisis de una muestra representativa de la

poblacién.

Se puede definir el concepto de variacién como: "No hay dos articulos exactamente iguales”™

w Los datos pueden ser de dos tipos: Por atributos o variables.

= Una poblacién estadistica esta constituida por todas las posibles observaciones que se realizan en
los elementos que se desean estudiar.

= Una @sta cor por alg! elementos de la poblaci6n estadistica
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Se llama muestra representativa a aquella en la cual cada uno de los elementos de la poblacién
estadislica tiene la misma posibilidad de parlicipar en ella. La parte de la estadistica que trata con una
muestra representativa y hace inferencias o generalizaciones con base en los resultados obtenidos de
ella se llama estadlstica inductiva.

La parte de la estadistica que trala sobre la recoleccién, organizacién y andlisis de datos se llama
estadistica descriptiva.

Conceptos importantes

© Ei conlrol estadistico no se da naturalmente en un procese productivo, mas blen se alcanza logrando
la eliminacién de las causas de variacion.

9 EIl control esladistico debe usarse para alcanzar la mejora continua de los procesos mas que el
simple cumplimiento de las especificaciones.

© La mejora continua de los procesos se deriva del uso permanente de cartas de control, de su
adecuada interpretacion y del uso de la infarmacién que de ellas se desiva para instituir los contioles
necesarios.

© El control estadistico de proceso es una forma de pensar y vivir y requiere de !a participacion y del
compromiso de todos fos niveles de {a empresa.

4.1.4 PREVENCION CONTRA MEDICION

Una forma tradicional de abordar los problemas de la produccion es realizar con conirol de calidad una
inspeccion final del producto y separar aquellos productos gue no rednen las especificaciones. Este
caso involucra una estrategia de deteccidn.

Esto es, una pérdida de tiempo, materiales y mano de obra en producios que no pueden ser utilizados.
Una inspeccién final es antiecondmica; es cara y poco confiable, y el desperdicio de! producto ya
ocurri6. Es mucho mas efectivo evitar los desperdicios ai no elaborar produclos que no cumplen
especificaciones, eslo es; una esiralegia de prevencién, a cual suena demastado bien para toda la
gente. Esto se escucha comiinmente como, "Hacerlo bien la primera vez". Sin embargo, este tipo da

cor i0s no es

ficiente

Lo importante es entender los elementos del sistema de control
estadistico de proteso. Las sigulentes secciones cubren estos elementos, y responden a las sigulentes
pregunias:

1- &Qué se entiende por un sistema de contro} de proceso?



2.- LC6mo la variacién afecta lo que sate de un proceso?

3.- LComo las técnicas estadisticas nos muestran cuando un
problema es local o involucra partes de! sistema?

4.- £Qué significa que el proceso esté en control estadistico?

5.- &Qué significa que el proceso es capaz?

8- 2Qué son las gréficas de control?, y ,como son usadas?

7~ ¢Que beneficios se pueden esperar al utilizar las gréficas de
control?

4.1.5 SISTEMAS DE CONTROL DE PROCESO

Un sistema de control de proceso puede ser definido como un si de retroali ién. Cuatro

elementos del sistema son imporiantes para lo que viene a continuacion;

1.- El Proceso - La combinacién de personas, equipo, materias primas, métodos y medio ambiente que
trabajan juntos para la elaboracién de un preducto. El desempeiio total de! proceso - la calidad del
producto y su eficlencla productiva - depende de como el proceso fus disefiande y construido, y en fa
forma que es operado,

2.- Informacion acerca del desempefo - Mucha informacién acerca del desempefio de un proceso
puede ser visible con solo ver el producto del proceso. Si esta informacidén puede ser recolectada e
interpretada correctamente, puede mostrar el momento cuando una accidn es necesaria para corregir
el proceso o lo que acaba de ser elaborado. Si en tiempo o acciones no son tomadas, cualquier
esfuerzo por recolectar datos es un despendicio.

3.- Accién en el proceso - La accion en el proceso esta orientada a los acontecimientos futuros, ya que
se tomna para prevenir producclanes de productos {uera de especificacién. Los efectos de estas
acciones deben ser medidas, mas anélisis y acciones se deben seguir tomando de ser necesario.

4.- Accién en el producto - La accion en el producto esta orientada a fos acontecimientos pasados,
porque estos involucran una deteccién fuers de especificacién en un producto ya elaborado.
Deasafortunadamente, sl la produccién no redne de una forma consistente los requisitos de
especificaciones, pueds ser necesario el selsccionar, destruir o reprocesar todos los articulos fuera de
especificacién. Esto debe ser continuo hasta que la accién comectiva en el proceso ha sido tomada y
verificada, o hasta que la especificacién del producto ha sido camblada.
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4.1.6 VARIABLES Y T!POS DE DATOS.

El conjunto de dalos que trata de las caracteristicas de una poblacién se puede representar en dos
grandes grupos; VAR!ABLES CONTINUAS Y VARIABLES DISCRETAS.

Upna variable es un simbolo representado con letras tales como X, Y, Z, que puede tommar un valor
cualquiera de un canjunto determinado de valores, llamado DOMINIO de la variable. Si la variable
toma solo un valor, se llama CONSTANTE.

Una variable que puede tomar cualquier valor entre dos valores definidos se llama VARIABLE
CONTINUA, sino es asi, se llama VARIABLE DISCRETA.

Los datos que definen a una variable discreta o continua se llaman DATOS DISCRETOS o DATOS
CONTINUOS, respectivamente.

Un ATRIBUTO es una varable que puede ser definida con un calificativo como:  aceptado o
rechazado, pasa 0 no pasa, cumple © no cumple, dependiende de ta presencia o ausencia de
cualidades definldas (caracteristicas de calidad}).

Normalmente un atributo es una variable discreta, pero también una variable continua puede ser
catalogada como tal, cuando se le define un valor minimo ¢ maximo para ser aceptada o rechazada.

4.1.7 GRAFICAS DE CONTROL COMO HERRAMIENTAS

En 1924 el Dr. Shewart inicia el control de calidad llamado estadistico; este se basa en el uso de
gréficas y emplea métodos de caleulo simplificado. Considerando que los costos no es lo mas
importante, st no el hecho de suitir a tiempo grandes volimenes con las especificaciones que el
mercado demanda, no hay tiempo de inspeccionar todos los productos al final del proceso de
fabricaclén, ademas racionalmente no es posible obtener dos productos idénticos procedentes de la
misma maquina con el mismo operario, ni predecir cual sera el producto terminado. Ei observador del
proceso productivo toma lencia de la iabilidad del producte y del mismo proceso, y en
consecuencia aplica la técnica del muestreo para determinar, conforme a limite de conflanza sl todo
esta bajo control. Las gréficas de contral se utilizan como una forma de observar y detectar el
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comportamiento del proceso de produccién, para tomar acciones comectivas antes de que sea
demasiado tarde.

Definiciones:
Causas especiales

Causas debidas al operario, al tumo, al material, a la maquina, etc,

Causas comunes
Causas debidas al disefio del proceso productivo

Variable
Son aquellas caracteristicas de un preducto que se pueden medir (volumen contenido en un recipiente,

peso del producto, altura del envase etc.)

Atributo
Son aquellas caracteristicas de un producte que no se pueden medir (sabor, olor, presentacién, eic.)

Organizacion de datos

Por atrbutos Por varlables

Plantillas de inspeccién Gréficas de contro! X-R
Diagramas de Pareto Gréficas de controf X-R
Graficas de contrel P Gréficas de contro! X-R
Gréficas de control NP Gréficas de controt X-S

Gréficas de control C
Graficas de conirol U
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Tipos de gréficas:

Grdficas de Pareto

Este lipo de gréfica se utiliza para:

1) No todos los problemas a los que nos enfrentamos tienen la misma importancia.
2) No todos los problemas los podemos resolver al mismo tiempo
3) Por lo tanto debes asignar prioridades

La gréfica de Pareto nos de 1a pricridad a nuestras acciones

En donde cada barra representa 1a cantidad de un defecto

El e]e vertical nos indica el defecto, de armiba a abajo, con defecto de mayor a menor
ocurrencia.

Se tiene dos efes horizontales
1) El eje horizontal inferior nos marca la cantidad del defecto
2) El eje horizontal superior nos marca el porcentaje de ocumencia

En esta gréfica sigue el principlo de que resclviendo €] 20% de las causas resuelve el 80% de
los efectos.

Forma de elaboracitn de una gréafica de Pareto
1.- Decida el periodo de tiempo para la cbtencidn de fos datos
2.- Elabore una lista de efectos
3.- Fije los pardmetros de muestreo {{lempo y cantidad)
4.- Contabilice los efectos
5 .- Organice los efectos de mayor a menor
6.- Calcule al por je relativo de efecto mediante la
formula: )
7.- Calcule el p lativo ac tad

)

8.- Marque estos lrps datos
(VER FIGURA 4.1)
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Grafica de control P

Donde:

1) Se utilizan para e! control de proporciones de articulos defectuosos
2) Se deben establecer criterios de aceptacién claramente definido

3) Contabilice las partes rechazadas

4) Calcule 1a fraccién defectuosa de cada subgrupo Pn

2 v100= Pn
N

n = cantidad del defeclo
N = cantidad total de defectos

5) Calcule la fraccion defectuosa promedio P

_ Total de productos defectuosos
Total de productos analizados

8) Calcule los limites de control individuales

P
N

Limite de control = P43

7) Corrija cualquier variacion anormal en el proceso

8) Corrija 1a fraccién promedio de| defacto

9) Continte calculando los limltes de control individual y sl después de un periodo considerable
no existen puntos fuera de los limites de contro} establezca un limite de control comun para
todos los subgrupos usando N promedio.

10) Sl algin punto cae fuera de! limite de control comdn regrese al punto 5.
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INSPECIONADDS DEFECTUOSOS FRAACCION LsC e
DEFECTUOSA @
n np L

350 31] 0.00925373 0.0082 0.0274971 0.0150971

354 113) 0.03369111 0.0062 0.02894936] 0.01654936

509 28] 0.01855533 0.0082 0.03044698| 0.01204858

90, 20§ 0,0091324 0.0077 0.029051 0.013651

2878 32} 0.01194921 0.0083 0.02876699] 0.01496889
3252 68! 0.020910209 0.0063 0.02870703] ©.01610703
4641 339] 0.073044802 0.0083 0.02781301] 0.01721301
3782 12| 0.003172924 0.0058 0.02263298] 0.01103298
2893 3| _0.001002339 0.0086 0.02481042] 0.01161042
3382 17| 0.005028611 0.0062 0.02590272] 0.01350272

31131 863

TABLA 4.1 EJEMPLO DE VALORES PARA CONSTRUIR GRAFICA DE CONTROL P

©.08 -
0.07

008

0.04 o
0.03 4

0.02 4

e
Superter

lmky
erter

FIGURA 4,2 GRAFICA DE CONTROL p
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Forma de elaboracién de una grafica nP

1) Son utllizadas para e} conirol de unidades defectucsas

2) Se debe establecer criterios de aceptacién claramente definidos
3) Se utilizan cuando los tamafios de muestra son constantes

4) Los tamafios de muestra son relativamente péquenos

Forma de elaboracién de una grafica de control nP

1) Decidir la frecuencia de obtencién de datos

2) Selecclone el tamafio de la muestra

3) Contabilice la cantidad de partes rechazadas

4) Decida el numero de subgrupos para establecer el numero promedio de defectos (nP)

np= ——Z b
N

5) Calcule el limite de control

uPQ-P)

Limite de control = nP+3

8) Corrija cualquier variacién anormat en e! proceso
7) Corrija ia fraccién promedio del defecto

8) Corrija los limites de control

8) Contintie midiendo el proceso

98



MUESTRA NUMERO DE
DEFECTUQSQS

1 3
2 6
3 5
4 7
5 11
6 12
7 13
8 14
9 8
10 17
11 19
12 1
13 1
14 10
15 12
16 9
17 7
18 18
19 12
20 1t
21 10
22 9
23 7
24 a
25 6
26 11
27 16
28 9
29 12
30 18

SUMA 322

TABLA 4.2 EJEMPLO DE DATOS PARA CONSTRUIR GRAFICA NP
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FIGURA 4.3 GRAFICA DE CONTROL nP

GRAFICA DE CONTROL C

Estas graficas son utilizadas para el control del nimero de defecto, y sirven para establecer criterios de
aceptaci6n. Se utilizan cuando el tamafo de muestra es constante y el limite de control es continuo. se
gréfica el nimero de defecto por subgrupo. La forma de afaborar una gréfica C es la siguiente :

1.- Decidir la frecuencia de oblenclér{ de datos.

2.- Seleccionar el tamafio de la muestra

3.- Contabitizar el ni de dela !

4.- Definir o] nimero de subgrupos para determinar el promedio de defectos por subgrupo

5.- Establ el p dio defectos por subgrupos

_ Niimero total de defectos
Total de subgrupos

6.- Calcular los limites de control

Limite de control = C+3JC



7.- Interpretar el proceso y corregir las causas de variacién

8.- Continuar con el punto # 5 en periodos razonables de tiempo para encontrar la mejora continua.

NUMERO NUMERO DE FALLAS
CARBURADOR DE CALIBRACION
1 7
2 6
3 6
4 7
5 4
6 7
7 8
8 12
9 9
10 9
11 3]
12 5
13 5
14 9
15 8
16 16
17 8
18 4
19 13
20 7

TABLA 4.3 EJEMPLO DE DATOS PARA CONSTRUIR GRAFICA DE CONTROL ¢
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FIGURA 4.4 GRAFICA DE CONTROL TIPO C

Grafica de Control U

Estas gréficas son usadas para el control del nimero de defectos por unidad. Se deben establecer
criterios de aceptacién y se usan cuando los tamafios de muestra son variables, En estas gréficas el
limite de control es variable y se grafica la proporcitn de defectos por unidad.

La forma de elaborar una gréfica de contro! U es [a siguiente:

1.- Decidir la frecuencia de obtencion de dates

2.- Selecclonar el tamafio de la muestra

3.- Contabllizar el nu ded enla 1

4.- Definir el namero de subgrupos para determinar el nimero de defectos por unidad.
§.- Establecer ef promedio de defeclos por unidad por cada subgrupo

_ Nuomero de defectos
Nuamero de unidades inspeccionadas

8.- Establecer el promedio de defectos por unidad de proceso
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U=

Nimero total de defectos

Niimero total de unidades inspeccionadas

7.- Calcular los limites de control individuales

Limite de control = U£3,|—

"

8.- Interpretar el proceso y corregir 1as causas de variacion

Semana Turnc Lunes Martes Miercoles Juaves Viernes
n c n [ n c n c n c
1 D 19 16 27 21 24 6 30 18 19 27
1 T 20 L 27 6 28 1 26 9 21 6
1 N 25 18 19 16 22 1 28 9 25 5
2 D 22 15 26 ] 19 5 20 16 24 16
2 T 30 3 20 5 21 3 28 3 20 5
2 N 28 12 21 14 25 3 23 3 30 4
3 D 25 3 24 6 27 17 19 16 20 6
3 T 24 1 29 3 20 4 30 1 20 1
3 N 30 2 28 2 29 12 21 4 25 3

TABLA 4.4 EJEMPLO DE DATOS PARA CONSTRUIR GRAFICA DE CONTROL U
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Defectos por unidad
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FIGURA 4.5 GRAFICA DE CONTROLTIPOU

DETERMINAR LA HABILIDAD POTENCIAL DEL PROCESO

La habilidad de un proceso “puede ser potencial o real. La habilidad potencial se identifica con el
simbolo c, yse estima como el coclente de !a variacion especificada o permitida enire [a variacion

total del proceso,

_ Variacion especifica o permitida
4 Variacién total del proceso

_LSE - LIE

C’— 60

Criterio : Cualquier valor menor que uno para [ indica que el proceso no es polenclahﬁenté hébil,
C,=1 proceso habit para 130 . - )



VARIACION TOTAL

6a

VARIACKN TOTAL
6o < ISE -LE

FIGURA 4.6 PROCESO POTENCIALMENTE HABIL

e L
RANGO DE JOLERANCIA

T
AN

/ 6o <Ls -Lm \

6o <LSE .LE

FIGURA 4.7 PROCESO NO HABIL POTENCIALMENTE
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DETERMINAR LA HABILIDAD REAL DEL PROCESO

La hébllida real del proceso se codifica como Cpk y se calcula con [a ecuaci6n :
C,= Cp(1-K)

considerando que,

k=—32D
LSE- LIE
D=1IM -Xl
+LIE
M= LSEZ LIE

D = Diferencia de {a media de! proceso y la media de especificaciones.
M = Media de especificaciones

Criterio : Para conslderar que un proceso es realmente hébil debemos tener como minimo Cpk
mayor gual a 1,00 para 30y Cpk mayor o igual a 1.33 para t40.

Grafica de Control X-R

Una gréfica X- R, muestra tanto el valor promedio i. como el rango R del proceso y se usa para
datos por variables. Los tamafios de muesira pueden ir de 2 a 25 datos por subgrupo, por experiencia
se aconsaja usar subgrupos de mas de 5 datos.

A continuacién se muestra ia forma de elaborar una gréfica de control X-R:

1.- Decidir la frecuencia y el tamaiio de la muestra

2.- Colectar datos

3.- Calcutar el promedio y rango de cada subgrupo

4.- Decldir e nimero de subgrupos para establecer limites de control.
5.- Calcular el rango promedio R y el promedio del proceso X
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6.- Calcular los limites de control X y R

Limite de control X = X+ AR
Limite de control R superior = D R

Limite de control R inferior = DR
7.~ Interpretar el proceso
8.- Corregir los limites de contro}

2.- Monitorear el Proceso

En Juntas Especiales se utilizan las cartas de control X-R como [a mostrada en la figura 4.8
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Gréfica de Control X - .

Esta grifica generaimente se usa cuando el producto proviene de distintas maquinas que
originalmente debieron mostrar que estan dentro de control estadistico. esta grafica es de promedios y
desviaciones estandar.

La forma de elaborar una grafica :\7— o es |a siguiente:

1.- Decidir la frecuencia de inspeccién y el tamafo de la muestra

2.- Colectar datos

3.- Calcular el promedio y la desviacién estandar

4 - Decidir el Nimero de subgrupos para establecer los limites de controt
5.- Caleular el promedio del proceso y |a desviacién estandar.

6.- Interpretar al proceso

7.- Cormregir los limites de control.

8.- Mida el proceso

4.1.8  VARIACION: CAUSAS COMUNES Y ESPECIALES

Con objeto de uilizar los datos del control de proceso de una manera eficaz, es de suma importancia
el entender el concepto de variacién.

Dos productos nunca son exactamente iguales, porque en cualquier proceso contiene muchas fuentes
de variabilidad. Las diferencias en los pueden ser grandes, o algunas pueden no ser medidas por lo
que son con instrumentos convenclonales, pero estas diferencias siempre estdn presentes.

Algunas causas de variacién en el proceso pueden ocurrir en pequeiias coridas de produccioén. Otras
causas de variacién pueden ir apareciendo paulatinamente en el proceso en periodes lamgos de
fabricacién. De esta forma el periodo de tiempo y las condiciones cuando se toman los datos pueden
afectar el tamafio de la variacién que puede estar presente.

Desde un punto de vista los requisitos minimos, de una forma simplificada: productos hechos dentro de
las toleranclas de la especificaciéon son aceptados, y produclos fuera de las tolerancias de la
especificacién no son aceptades. De cualguier forma, para poder contralar cualquier proceso y reducir
su varlacitn, la variacion debe ser buscada desde sus origenes. E! phmer paso es hace la distincién
entre causas comunes y causas especiales de variacién.

Las causas comunes se refieren a los orfgenes de varacién dentro de un proceso que esta en control

estadistico. Estas se comportan como una cansiante de variacion. M valores indivil
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pueden ser todoes distintos, como grupa tienden a forma que puede ser descrita como una distribucién.
Esta distribucién puede ser caracterizada por:

- Localizacién {valor tipico)
- Amplitud (cantidad de variacién entre el valor pequefio y el grande)
- Forma (simétrica, no simétrica, etc.)

Las causas especiales se refieren a cualquier factor que causa variacién que no puede ser explicada
por ninguna distribucién del producto del proceso. Si estas causas no son identificadas y corregidas,
estas continuaran afectando e products del proceso de una forma impredecible.

4.1.9 ACCIONES LOCALES Y EN EL SISTEMA

Acciones locales

- Estas son normalmente utilizadas para eliminar las causas especiales de variaci6n.
- Estas son tomadas por personas cercanas al proceso

- Estas corrigen aproximadamente el 15% de los problemas del proceso

Acciones en el sistema

-Estas se requleren para reducir ja variacién debida a las causas comunes
-Casl slempre requieren de ta acclén de la direccién para su correccion

- Estas comrigen aproximadamente ef 85% de los problemas del proceso

Existe una Importante conexién entre los dos tipos de variacién (causas comunes, causas especiales),
y los tipos de acién para reducir estas. ’

Las causas especiales de variacién pueden ser detecladas por simples técnlcas, estadisticas. Estas
causas de varacidén no son comunes a todas las operaciones involucradas. El descubrimiento de las
causas especiales de variacién, y su emadicacién, son usualmente responsabilidad de fa gente que
esta relacionada con la operacién, se considera que la direccién muchas veces esta en una mejor
posicién de core irfla. El resolver la causa especial de variacidn generalments requiere de una accién
local.

Las causas comunes de variacién pueden ser detectadas por simples técnicas estadisticas, pero estas
causas requieren de un anélisis mas detallado para alslarias. Estas causas comunes de variacién son
normalmente responsabilidad de la direccién el comegirlas. Por lo tanto las causas comunes de
variacién generaimente requieren acclones en el sistema.
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Ejemplo de contusién en ta accién:
Accién focal: Ajustar una maquina.
Cuando la accién de [a direccién en el sistema se requiere.

Acclén en el sistema: Seleccionar un proveedor que surta el material con sintética de especificacién.

El objetivo del sistema control de proceso es el tomar decisiones econdmicas acerca de acciones que
afectan al proceso. Esto significa poner un blanco el riesgo de tomar una accién cuando esta no es
necesaria, contra el no tomar una accién cuando esta es necesaria,

Un proceso se dice que esta operando en control estadistico cuando la Gnica causa de varacién se
debe a una causa comun. Pero un estado de control estadistico no es un estado natural para un
proceso de manufactura. Es en lugar un logro, que se alcanza por la eliminacién de una por una, con
un esfuerzo, de las causas especiales de excesiva variacién.4

La funcién inicial de un sistema de contro! de proceso, es el proporcionar una sefial estadistica cuando
esta presente una causa especial de variacién, y el evitar dar falsas alarmas cuando estas no estan
presentes. Esto genera acciones locales que pueden eliminar las causas especlales de variacién a
prevenir que vuelvan a aparecer.

El desempenio de! proceso se determina por fa variacion total que resulta de las causas comunes, es
decir, la minima variacién las causas ial El d fio normal esta dado en términas

P P

de la proporcién de producies que esta dentre de las tolerancias especificadas para el producto. Un
proeducto que esta en control estadistico puede ser descrito por una distribucion , la produccidn de
productos fuera de especificacién puede ser estimado por esla distraccion. Mientras el proceso se
mantenga en control estadistico, continuara produciendo 1a misma propercién de producto fuera de
especificacion. Las acciones de la direcclon para reducir ia variacién debida a las causas comunes
son fepuestas para mejorar 1a habilidad del procesa para que cumpla de forma constante con las
especificaciones.

En resumen: El proceso primero debe estar en control ico, con las 6n de las

especiales de variacidn. De esta forma el desempefio es predecible, y a capacided de cumplir las
expectativas del cliente pueden ser. esta es |la base para {a mesura continua

4wy. Edward Deming On some statical aids toward economic production” interfaces, Vol. 5 No. 4 agosto 1975,
The i of h Slences, Provi , Rhode Foland, Pdgina §.
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4.2 1S0 9000
4.2.1 INTRODUCCION

1SO es la organizacién Internacional para Estandarizacién (por sus siglas en ingles), cuya oficina

central esta en Ginebra, Suiza. Esta organizacién d Ita y pr estAndares de uso a nivel
mundial. La 1SO trabaja a base de comilés técnicos y estos a su vez estan formados por subcomites y
grupos de trabajo.

ISO 9000 es una serie de cinco estindares intemacionales para la "Administracién por Calidad" y
"Aseguramiento de la Calidad”. Estos cinco estandares no son especificos a un lipo determinado de
"producto”, ni dirigidos a un tipo de industria en particular,

La serie 1SO 9000 es un compiemento indispensable a 105 estdndares especificos de un producto, la
cual controla basicamente la funcionalidad del preducto o serviclo y constituye el marco tedrico de
referencia. Los esténdares de la serie 1ISO 9000 definen los elementos del sistema de calidad que
deben desarrollarse e instrumentarse, pero no incluyen los métodos o formas para implantarios. La
serie 1SO 9000 es de aplicacién general. Cuando se usa en combinacién con el estdndar industrial
apropiado se logra una base fundamental para el sistema de calidad.

El primer comité ISO para asuntos de calidad fue formado en el ano de 1980 y se llamo Comité
Técnico TC-178. Este comité creo los esldndares de fa serie ISO 8000, los cuales fueron publicados
por primera vez en el ano de 1987, y son revisados periédicamente cada cinco anos. Los paises
miembros de este comité son: Canada, Estados Unidos, Francia, Holanda e Inglaterra. La
ISO vislumbro la necesidad de estandarizar los “asuntos” de calidad a nivel internacional, debido
principalmente a que la interpretacién de los principales conceptos sobre calidad estaban muy
confusos. Témminos como "administracién por Catidad”, "contro! de calidad®, "sistema de calidad",
"politica de calidad®, etc., tenian diferentes significados de pais a pais, en el mismo pais y aun dentro
de industrias similares en el mismo pals.

Aunado a lo anterior, la tendencia mundial a enfocarse hacia !a calidad, dio como resultado la
proliferacién de organizaciones que dieron sus lineamientos propics para el mismo terma. No obstante
que habla clerta similitud entre los estandares emitidos, en generai no existia concordancia entre ellos.
También a resolver esto se aboco el Comité Técnico TC-176.
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4.2,2 CONCEPTOS BASICOS

De los cinco estdndares , !SO 9000 e [SO 9004 son basicamenie de soporte, esto es, no son

torios para condici contractuales, mientras que ISO 9001, 9002 y 9003 son estandares de
aseguramiento de calidad de diferentes niveles de exigencia, los cuales se usan en situaciones
contractuales.

ISO 8402 |VOCABULARIO

N E—

ISO 9000 |[SELECCION Y USO DE LA

NORMA

ADMINISTRACION INTERNA
ISO 9004 DE LA CALIDAD

—— —

ISO 9001 | ISO 9002 .| 150 9003

ASEGURAMIENTO EXTERNO DE LA CALIDAD

FIGURA 4.9 NORMAS DE LA SERIE 1SO 9000

La informacion contenida en cada esténdar esta claramente definida por su titulo:
1SO 9000 Esté de Admi i16n y Aseguramiento de la calidad: Guia para seleccién y Uso. Es
una guia que explica como seleccionar y usar los otros asténdares.
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ISO 9001 Sistemas de Calidad. Modelo para aseguramiento de la calidad en Disefo/Desarrollo,
Produceidn, Instalacién y Servicio, Define el modelo a usar cuando el contrato acordado entre
compafiias {Cliente-Proveedor) requiere la demostracion del proveeder de su capacidad para disediar,
producir, instalar y dar servicio a un producto.

1SO 9002 Sistemas de Calidad. Modelo para Aseguramiento de la Calidad en Produccién e Instalacién.
Define el modelo de aseguramiento de calidad a usar cuando se produce e instala, Gnicamente.

ISO 9003 Sistermas de Calidad. Modelo para Aseguramiento de la Calidad en Inspeccién Final y
Prueba. Define el modelo de aseguramiento de calidad para inspeccién final y prueba tnicamente.

SO 9004 Lineamientos de la Administracién de fa Calidad y Elementos del Sistema de Calidad. Define
los lineamientos para la administracion por calidad y los elementos del sistema de cafidad que deber4
usar cualquier "productor” al desarrollar e instrumentar su sistema de calidad. También sirve para
determinar hasta que profundidad y/ extensién se aplicara cada elemento de! sislema de calidad,

Se estima que actualmente se han registrado bajo a serie ISO 9000 cerca de 12,000 compafias y que
de 35 a 40 paises han adoptado eslos estandares. Hoy en dia y en un futuro muy préximo, el poseer el
“certificado de registro” dard una gran ventaja en el mercado debido a la mejora en la calidad y la
imagen de ser superior a los no registrados. Mas aun, se augura que €l estar registrado seré esencial
para vender en el mercado internactonal.

La primera regién del mundo en adoptar ISO fue Europa; de hecho, fue la Comunidad Economica
Europea la que promovid el desarrollo de la sere 1ISO 9000, La cedificacién o registro de acuerdo a
ella es obligatoria para toda aquella compaiia que desee realizar negoclos con paises miembros de la
Comunidad Europea. Asl, todo cliente europeo busca que sus proveedores estén cerificados, sin
imporiar en dénde tengan su sede estas compafilas.

En los Estados Unidos y Canad4, el proceso de adopcitn de la serie 1SO 9000 ha sido un poco mas
iento; sin embargo, cada vez mas compaiiias estdn siendo ceriificadas o se encuentran en el procesg
de serlo. El equivalente ISO para los Estados Unidos es la norma ANSI7ASQC Q90-Q94.

En México, los esténdares ISO tienen un equivalente denominado NOM-CC y van de los niimeros uno

a sels. En general, las sucursales lalinoamericanas de compafilas con sede en Europa o
Norteamérica estdn en busca de la certificacién.
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A continuacién se muestra una breve explicacién del contenido de las veinte categorias de! estandar
1SO 9001, que es el mas exigente de los tres estandares contractuales.

Los estandares ISO establecen los elementos minimos necesarios para el buen funcionamiento de un
sistema de calidad; sin embargo, algunas de estas categorias pueden no ser aplicables a sus
operaciones. De ta misma manera, tal vez requiera agregar categorias para cubrir todas las
actividades de su empresa.

Categoria1  Responsabilidad de 1a administracién.

La administracién es la responsable de crear e implantar la politica de calidad de {a empresa, (a cual
debe tener sentide para cualquiera organizacion,
La administracion debe ademaés, definir fa arganizacion, asignar responsabilidad y autoridad.

Es también responsabilidad de la administractén el ejercer control sobre €l sistema para mantenerio y
mejorario.

Categoria 2  El sistema de Calidad.

Debe existir un manuat de calidad, asi como planes de calidad para cada linea de producto. Todos los
procedimientos deben estar documentados; de igual manera deben describirse todos los equipos de
prueba.

Todo lo anterior debe coincidir con Ia realidad pues esto permite identificar la capacidad del praceso
para producir con uniformidad. Recuerde que un manual de calidad no es un folleto publicitario.

Categoria 3 Revisidn de Contrato.

Se debe efectuar una revisién total de los requerimi de su cliente, identificando con precisién los
siguientes aspectos:

a) & Quién realiza la revisién? ¢ Cémo lo hace?

b) ¢ Cémo adapta 1a capacidad a los requisitos?

c) & Qué registros se guardan de estas revisiones?
d) ¢Qué medidas s&¢ toman para darle seguimiento?
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Categoria4  Control de disefo

Es necesario indicar cémo es que los requisitos de los clientes son incluidos en ef proceso de disefio,
asi como todos aquellos estandares de disefio internos que son usados.

Se debe precisar ademas, cémo es que se transmite la informacién de! area de disefo a la produccion,
sefialando quién es el responsable de la revision y verificacidn de las caracteristicas del disefio, asi
como del control de 1os registros de este proceso de diseflo.

Categoria$  Control de documento
Como ya sabemos, ISO enfatiza el valor de los documentos escritos, de tal forma que pide se ponga
atencion a los siguientes aspectos:

a) ¢ C6mo son identificados sus documentos?

b) £ Quién es responsable por la emisién y controt de documentos?

c) ¢ Quién mantiene un control fisico y registros de los documentos?

d) ¢ Quién es responsable de aprobar e implantar cambios?

e) ¢ Quién se asegura qua las revisiones correctas estén siendo utilizadas?

Categoria8 Compras.
El &rea de compras de cualquier empresa es vital para la uniformidad de los procesos, es por esto que
en eta categoria ISO hace algunas preguntas claves con respecto a las compras:;

ay ¢ Quién selecciona y aprueba tos proveedores?

b) LQué criterios se usan para la seleccién de estos p! ?

[5] &Qué datos son prop dos a los pi ?

d) ¢ Quién determina cémo son controlados los productos de los proveedores?
e) & Quién mantiene !a interaccién con los proveedores.,

Categoria7  Product: al dor.

P

Para entender lo que busca ISO en esta categoria es Gtil hacerse las sigulentes preguntas:
a) L Como verifica el producto?

b) ¢ Cudles son los procedimientos para Ia Identificacién?
c) LQué procedimientos existen para el mantenimlento y el uso?
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d) £C6mo provee almacenamienio y manejo?
e) ¢ Qué registros guarda?

Categorifa8 Identificacién y seguimiento.
Se debe describir cada producto o material utilizado, tanto individual como por grupo o lote. Esta
identificacion permanecera hasta que el articulo sea utifizado,

Los registros de produccion mostraran el uso del articulo comrecto. Si se requiere de seguimiento, esta
tnformacion deberd ser registrada.

Categoria®  Control de proceso.
Es importante establecer los procesos seguidos para la planeacién de:

a) La produccién

b) El control amblental

c) La preparacldn de instrucciones de trabajo.
d) La aprobacién y control de los procesos,

€) Los estandares industriales.

Categoria 10 Inspeccion y prueba
Describa su proceso para:

a) Planificar inspeccién y prueba.
b) {inspeccidn de recibo y prueba.

Establezca procedimientos para:

a) inspeccidn y prusbas en proceso.

b} Inspeccién final y prueba.

c} Verificaclén de requisitos y registras.
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Categoria 11 Equipo de inspecci6én y prueba,

Determine cudl es su proceso para seleccionar equipo de dicién, asi como la manera en que
verifica la capacidad del equipo. ¢Cémo se calibra el equipo? ¢Qué estdndares usa? Describa sus

condicl de joy niento del equipo de inspeccién y prueba.

Categoria 12 Inspeccidn y estado de la prueba.

La respuesta a las siguientes preguntas le permitird entender el propdsito de esta categoria.

a) ¢Cémo es Identificado el material/producto en la produccién?

b) ¢ Como puede saber si 10s articulos han sido inspeccionados o probados?
c) LQuién esta autorizado a realizar actividades de verificacion.

d) ¢ Como controla los "seilos” de inspeccion?

e) L Qué evidencia tiene cada operacién de aceptacién del producto?

Categoria 13 Control del producto que no cumple con los requisites.
Esta categoria busca la sistematizacién del manejo def producto no conforme.

Algunas de las preguntas claves aqui son:

a) 2Como se Identifica el material que no cumple con los requisitos?

b) LEs el material que no cumple con los requisitos segregado y asegurado?

c) 2Quién realiza la evaluacidn y disposicién?

d} ¢Qué criterio se usa para la disposicién? ¢ Cudl es el marco técnico de referencia?
e) £Qué identificacion se da al material que regresa al proceso?

Categoria 14 Acci6n Correctiva.
En complemento a la categoria 13, ya que se idenlificé y controlé et material que no cumple:

a) 21Qué acclones sa llavan a cabo?
b) LCémo se le notifica al productor?
c} (Se emplea alguna metodologia para eliminar ta causa raiz?

Una vez que la causa ralz ha sido eliminada:
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ay £ Quién es responsable de 1a accion preventiva?
b) ¢ Como verifica que la accién es efectiva?
c) ¢ Se llevan registros de todas estas acciones?

Categoria 15 Actividades después de la preduccion.

Deben de documentarse 10s procedimientos de manejo, almacenamiento, empague y entrega, a fin de
prevenir dafios o deterioro, y asegurarnos que el almacenamiento es seguro, estable, ambientalmente
seguro, y controlado, y que el empaque es adecuado, para poder asegurar {a calidad del producto a!
llegar a su destino.

Categoria 16 Registros de calidad,

A partir def Plan de calidad, resulta necesario el llevar registros de calidad. Estos registros se usan
para el control de proceso y la mejora, de tal forma gue la Informacién acumulada debe ser completa y
legible. Todos eslos documentos deben ser controlados.

Categorfa 17 Auditorias internas.

Las auditorfas del sistema de calldad también deben ser sistematizadas. Estas auditorias deben cubrir
todas las &reas de la organizacién. Asi mismo, todos los procedimientos y criterios de la auditoria
deben ser documentados.

Los reportes se hacen a la administracién responsable de cada 4rea. Todas las acciones cormrectivas
que se ejecuten deben ser documentadas y verificadas.

Las auditorlas se efectian de acuerdo a un calendario, y con previo aviso al 4rea que va a ser
auditada,

Categoria 18 ito

En entrenamiente no es un privilegio; es indispensable para mejorar el desempefio del trabajo, tareas u
objetivos a alcanzar. Se debe tener un plan de entrenamiento que muestre quién es responsable por el

entrenamiento.

El plan de calidad le ayudara a Identificar jas necesidades de entrenamiento.
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Como todo elemento de 1SO, aqui también se requiere de la descripcion de los procesos y
procedimientos de entrenamiento, incluyendo los procesos de certificacién necesarios. Se debe
adeinds guardar los registros de entrenamiento,

Categoria 19 Servicio

Todas las empresas dan servicio, antes, durante y después de la venta. Asl que usted debe tener
procedimientos para el servicio a todos los niveles de la organizacion, con especial atencién en
aquelias &reas donde el servicio s su producto.

Categoria20 Técnicas Estadisti

Describa en forma comp todas las técnicas estadisticas qua planea ulilizar, muestre coémo estas
técnicas logran los objetivos del control del proceso, indique también como es que se utilizan los datos
para el mejoramiento.

El sistema de calidad de una organizacion estd enormements iado por la organizacién misma,
los requisitos de la Industria en particular, los regtamentos a cumplir, asi como también por las
practicas intemas de 1a organizacién. Es por esto que el sistema de calldad varia de una organizaclén
aotra. Sin embargo, en términos generales, todos poseen tos mismos elementos.

Baséndose en lo anterlor, 1SO establece fos lineamienlos generales para la seleccldn del estandar a
utilizar. El sigulente dlagrama muestra de manera esquemética los pasos a seguir para la seleccion
det modelo.

Los elementos de un sistema de calldad que se evalian para ser registrado son diversos. En primer
lugar, 1a evaluacién es uma revisién en detalle efectuada por experios para detectar fuerzas y
debilidades presentes en un sistema de caiidad. Asi, el sistema de calidad de cualquier compaiifa
evaluada debe estar funcionande tal y como est4 escrilo en el manual para poder ser registrado, pues
un pensamiento © mensaje no escrito que da una evaluacién de 1SO es: "si todo el personal fuera
substituido subitamente, el nuevo personal continuaria produciendo exaclamente como antes”,
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Los elementos del sistema de calidad para ISO 9001 que es el més exigente de los tres estandares

contractuales son los

es:
Responsabilidad de la administracién,
Sistema de calidad,
Revisién de Contrato.
Control del diseiio
Contro! de la documentacién
Compras
Productos terminadas comprados por el cliente
Identificacion del producto y rastreabilidad
Control del progeso
. Inspeccién y prueba
. Equipo para inspeccién, medicién y prueba
Estado de inspeccién y prueba

e NS ;e N
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Control de producto no conforme

14. Acclones correctivas

15. Manejo, almacenamiento, empaque y entregas
18. Registros de calidad.

17. Auditorias internas de calidad

18. Capacitacién

19. Servicio

20. Técnicas estadisticas

1SO 8002 incluye los elementos anteriores con excepcion del 4 del 19.

S0 9003 incluye sélo los elementos 2, 4, 8, 10, 11, 12, 13, 15,16, 18 y 20.

Es muy importante tener en cuenta que cuando se dice que e} mismo elemento estd presente, esto no
qguiere decir que tenga la misma extensién y/o profundidad.  S6lo en algunos casos si se da esta
situacién.

Despuds de haber seleccionado uno de los esléndares se recomlenda utilizar 1SO 0004 para
delerminar la extensién que se dard a cada elemento del sistema de calidad.  1SO 9004 da
recomendaciones de factores técnicos, administrativos y humanos que afectan Ja calidad de los
producto o serviclos.

Ademés, pone mucho énfasls en los aspectos que deben de ¢ para b y

un sistema efectivo de calidad que satisfagan las necesidades de! cllente.
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4.3 NORMAS Y ESTANDARES

Por lo que respecta a las NORMAS Y ESTANDARES a las que se somete Juntas Especiales
en los diferentes Mercados en los que participa como proveedor, podemos mencionar que estas son
especificadas por cada cliente, en la tabla 4.5 se indican el sector 0 mercado y su especificacién de
normatividad a cumplir segun el requerimiento del cliente :

MERCADO NORMA PARTE

<« Automotriz ASTM Secclon 9, Vol. 01y 02
SAE Seccién J-200
Jis Seccién K-6301 y B-2401
DIN Seccién Elastémeros

> Electrodomesticos FDA Seccién Elastémeros

> Alimenlos FDA Seccli6n Elastémeros

= Clerres de Tambor ASTM Seccibn 8, Vol. 01 y 62

< Manémetros ASTM Seccion 9, Vol. 01 y 02

TABLA 4.5 NORMAS APLICABLES EN LOS DIFERENTES MERCADOS

Las Normas de la ASTM son las mas utilizadas en los Estados Unldos, sus siglas significan *
Socledad Americana para Pruebas y Maleriates * fundada en 1898, es la mayor fuenie mundial de
concenso y estandares. £l libro anual de los ASTM iste de 68 vol v en

18 secclones. Contienen los estandares aprobados ASTM asl como métedos de prueba y terminclogia
relativa @ cada materlal y sus propuestas. Estos términos han sido definidos y aprobados por los
comites técnicos de la ASTM,

Para la manufactura de empaques de hule se aplican las normas ASTM de la seccién 9 con sus dos
apartados: 9.01 Hule Natural y Sintético (Métodos Generales de Prueba) y el apartado 8.02 Produclos
Industriales de Hule (Métodos de prueba y especificaciones),®

# PARA CONSULTAS REFERIRSE AL 1991 ANNUAL BOOK OF ASTM STANDARDS VOLUMEN 09.01 Y
09.02 ’
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Las Normas SAE son utilizadas en la industria Automotriz, sus siglas significan * Sociedad de
Ingenierfa Autonolriz " y son estas muy especificas en sus 4rea de aplicacién. Las Normas JIS son
utitizadas primordialmente en e! Japén, por lo que la mayorfa de las industrias japonesas las toman
como pardmetro de referencia y sus siglas significan * Estandares Industriales Japaneses”.

Las Normas DIN at igual que las JIS, son primordialmente de un pais, en este caso de

Alemania y sus siglas significan " Normas Industriales Alemanas *.

Las Normas FDA son la principal ion del sector icio y de salud de los Estados
Unidos, sus siglas significan * Administracién Federal de Drogas ".

Por fo que respecta a las Normas Nacionales NOM ” Norma Oficial Mexicana " (las cuales
tienen regulaciones en el 4rea de elastémeros), son utilizadas en ocaciones en paralelo con las

Nommas Int lonales como col Jencia de la gobalizacén de los mercados y el grado de
especializacién de algunos de los clientes de Juntas Especiales, en donde en la mayoria de las casos
NO existen Normas © Mexi h las con normas intemacicnales.
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CAPITULO V DIAGNOSTICO E IMPLEMENTACION DEL
SISTEMA DE CALIDAD.

5.1 PROCEDIMIENTOS Y CONTROL DE MATERIALES.
6.1.1 CONTROL DE PROCEDIMIENTOS DOCUMENTADOS.

5.2. PROCEDIMIENTO DE ADQUISICION DE MATERIA PRIMA,
5,2.1 PROCEDIMIENTO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA.
5.2.2 MAQUILA PARA LOS PROCESOS DE PRENSADO,
TRANSFERENCIA E INYECCION

5.3 PROCEDIMIENTOS PARA EL CONTROL DE PROCESOS.

5.4 PROCEDIMIENTO DE INSPECCION.
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CAPITULO V DIAGNOSTICO E IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE CALIDAD

5.1 PROCEDIMIENTOS Y CONTROL DE MATERIALES.

Los procedimientos y el control de materiales nos permite establecer las medidas necesarias
para asegurar que los elementos sujetos a Garantia de Calidad sean identificados, manipulados,
almacenados transportados y controlados siguiendo los procedimientos e instrucciones previamente
aprobadas, para evitar su deterioro o pérdida,

Se elaboraren procedimientos para cada operacion que afecle o influya en la calidad, dichos
pracedimientos estan escrites en formatos diseflados exprofeso para este fin y son de uso general para
toda la empresa. El primer procedimiento es el de documentacién de calidad que se muestra en la
figura 5.1,

En 1a figura 5.2 se identifica con un diagrama de flujo ¢! proceso de inyeccion desde 1a recepcion de
materia prima, su manufactura, distribucién y venta, considerandose aquellas actividades que afectan
a la calidad del producto y en las que se deberdn establecer procedimientos para su inspeccion y
monitoreo.

Identificacion, Control, Manejo y Almacenamiento de materiales.

0 Debera tenerse por cada lote de elementos un nimero de identificacion, tanto en el producto como
en los registros, de manera que sea verificado, seglin se requiera durante el proceso de recepcién,
fabricacién, embarque. Este nimero de identificacién estara en la tarjeta viajera® con el fin de facilitar
su rastreo cuando sea necesario.

@ Los nimeros de Identificacion no deberdn borrarse ¢ resuliar ileglbles como consecuencia del
manejo de 1a tarjeta viajera.

© Se aplicarén ir iones y p i para las op de trabajo e inspecclén, que
impliquen 12 manipulacisn, el almacenamiento, el transporte 1a limpieza y preservacién de materiales.
® En caso necesario se especificaran los tipos de embalaje asi como las condiciones ambientales
necesarias tales como: humedad, temperatura, durante las etapas previas al uso def material.

© Todos los slementos sujetos al sistema de Garantia de Calldad deberén contener en sus
especificaciones la clasificacién y requisitos de almacenamiento.

5.4.1 CONTROL DE PROCEDIMIENTOS DOCUMENTADOS.

La doc i6n relativa a todas aquelias actividades que afectan a la calidad del trabajo a
reatizar, como Instrucci especificact , planos, dibujos, etc., son el por la gerencia en
SAnexo 2 Tarieta viajera
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conjunto con produccién, ventas y aseguramiento de la calidad y es funcién de éste Gltimo el control de
dichos documentos. Asi mismo, dicha documentacidn debe hallarse facilmente accesible, tanto a!
cliente como al personal involucrado en el proceso, en {odas y cada una de las instalaciones donde se
realicen operaciones
Se establece un sistema de revisién periGdico anual a través del cual se perseguiran dos objetivos:

O La revisi6én y actualizactén de normas y especificaciones: y

2 La eliminacién de documentacién obsoleta.
El departamento de aseguramiento de la calidad es el responsable de garantizar, en todo momento,
que se utilice documentacién ravisada en el Gltimo cicio de actualizacién.
Para la elaboracién de documentacién, debe incluirse la siguiente informacién:
© Tipo de documento.
® Autory fecha de elaboracidn.
© Persona y fecha de revision.
© Persona y fecha de aprobacién. Aprobado por la Gerencia.
© Ciave de identificacion del documento, el cual esta compuesto por 9 caracteres -

105 dos primeros son coresponden al allo de emisién, el tercero y cuarto al departamento de

p i6n segun la sigui fatura:
AC.- Aseguramiento de calidad  VE- Ventas PR- Produccién AD- Administracién JY.-
Inyeccién, PC.- Prensado Compresién, PT.- Prensado de transferencia, M2 .- Mezclado, €CD.-
Cadificado, CA.- Cortado Autommético, RF.- Rectificade, EB.- Embarque. El quinto y sexto tipo de
formalo, y los tres Glimos son los consecutivos del procedimiento.

@ Lugarde Aplicacion.

Camblos y dificaciones a documentos:

Los cambios a los dc y esp fones son isados y ap por las

organizacfones o funciones que los originaron, Si esto no puede realizarse, el organismo que lo haga
debe contar ¢con los documentos de informacién basica pertinente con la cual se elaboré originaimente
el documento y que se comprendan con toda claridad los requisitos y et propésito eriginal.

La naturaleza del cambio debe ser claramente identificada en el documento.

En ninglin caso debe aceptarse un cambio basado en un documento © especificacién que no se
encuentre debidamente aulorizado.

En caso de efeciuarse un cambio, se debe elaborar un documento nuevo.

Se tiene dentro de la planta una lista de todos [os documentos vigentes. En el caso de determinar
comao epsoleto alglin documento se le notifica a tas dreas en donde el documento es utilizado para que
sea enviado al nento de aseguramiento de la calidad para que éste lo destruya.
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I CLAVE:

I [ HOJA : Ve ]
rsus'muvs A 1

NOMBRE DEL PROGEDIMIENTO
ELABORACION DE DOCUMENTACION DE CALIDAD

] AREA DE APLICACION l VIGENTE A PARTIR DE : l

* Laelaboraciény documantacién relativa a todas las actividades que |fuc|an la calidad dal
trabajo o process a realizar (hojas de ién de procaso Ll . planos, planes
de control) son slaborados por ol dras respoctiva conjunta munu con el drea da assguramisnio
do calidad, Ia cualtisns Ia funcidn ds controlar on dicha to d isn, Is
que deberd estar ible an tode to pata medificach ¥

patticlpande activamants con el parsonal Invelucrado an cada proceso.

* So astablece un sistema de revislén periddica a ttavés del cual se persiguen los siguientes
objetivas:

Revislén y Ac!n:l\nclﬂn dn Normas y Especificaciones

€ de

an todo Ia

luu do Augurlmlonlo de Calided o3 1a re ble da

doi [-{ .y revizar ol Gltimo.
* Para la alaboracién de procedimientos, debe Incluirse fa sigulenta Informacisn:

* Tipo do Procedimiento.

* Autory fecha de slaboracién.

" ¢Qulsn rovisa y focha de la misma?

* Autorizaciény hchl dala mlsmI

" Clave de del la 6

*Aras de aplicacién.
* Los cambios a los im| y i doboran ser por un comité
integrado per praduccidn, aseguramiento de calidad y Ja direccién general, fos cuales
elaboraren el nuovo procedimisnto tamando como base las especificaciones solicitadas por ef
clionte,
* Para declarar obsoloto un procadimliento, al comité anterior notificard al &rea usuaria dal
procadimianto y quedara bajo idad dol arsa de de calidad su
destruccién.

ELABORO REVISO APRCARO
8| NOMBRE FIRMA NOMBRE FIRMA
N FinkA FECHA FECHA _

FIGURA 5.1 PROCEDIMIENTO PARA ELABORAR DOCUMENTOS DE CALIDAD
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COKTIUA DI LA BGIENTE HOUA

FIGURA 6.2 PROCESO DE INYECCION
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5.2 PROCEDIMIENTO DE ADQUISICION DE MATERIA PRIMA.

Para la adquisicion de materia prima, el departamento de compras debera solicitar lo que se
necesita adquirir en base a especificaciones’ y explosion de materiales exigiendo en todo momento
una alta calidad del producto.

Compras generara un documento de adquisicién o pedido, en el cual se debera establecer lo siguiente:
2 Especificaciones del producto a adquirir, asi como requisitos de diseiio, especificaciones, cédigos y
que debe satisf;

9 Los ensayos, inspecciones, condiciones de aceplacién y demas requisitos derivados del programa
de Calidad de la empresa.

2 Documentos que el suministrador deberd preparar, o poner a disposicion de la empresa para
revisibn y autorizacién, tales como: representaciones gréficas, especificaciones, registros de
inspeccién, ensayos o pruebas a las que se Sujetd el lote, asi como cedificados de Garantia de
Calidad.

S El proveedor deberd informar y poner a disposicion de la empresa, los documentos de las
disconformidades , para su aprobacion.

2 En la medida de lo posible el proveedor, deberd poseer y ejecutar un programa de Garantia de
Calidad . Este programa deber4 ser proporcionado a la empresa para asegurar que el proveedor
cumpla con los requisitos preestablecidos y que estos requisitos se cumplan también en forma
equivalente con la adquisicion de servicios complementarios. Los documentos de adquisicién deberan
ser revisados y aprobados por el drea de aseguramiento de calidad.

Antes de otergar un conirato o extender una orden de compra, se efectuara una evaluacién y seleccion
del posible proveedor en base a los siguientes criterios:

=% La ulilizacion de datos historicos sobre resultados de suministros anteriores y similares, desde el
punto de vista de calidad y con la participacién del drea de Aseguramiento de Calidad.

» Tener pruebas documentales o certificados de Calidad que evidencien el cumplimiento de requisitos
preestablecidos, estas pruebas documentales serdn de carécter cuantitativo, cualitative con el fin de
evaluarse objetivamente.

= Evaluar e origen y la capacidad técnica del proveedor asi comao su sistema de Calidad.

»F dos de luaciones periGdicas mediante a prueba de muestreos selectivos.

El deparlamento de compras deberéd seguir el diagrama de flujo de la figura 5.3 para realizar la
requisicién de materiales.

TAnexo 3 Especificaciones de Clientes Nissan y Ford.
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REQUISICION DE MATERIALES

RECEPCION
PEDIDO CLIENTE

ALTA PRDIDO
PROGAMACION DE
PADOUCTION

€xXpLOION OF
. waTERIALES
RIQUERMTENTD
MATENIALES
A
cournat
ELARORACION
QROEN 0K COMPRA
NOTFICACION
" an
FRGVEEDOR
CONFIAMACION
INTARGAS

FIGURA 5.3 REQUISICION DE MATERIALES

El contro! de materiales, productos y serviclos adquiridos se dar al solicitar al proveedor avidancia de
su calidad, asf como la realizaclén de inspecciones y pruebas en el producto recibido que se
describirdn m4s adelante y realizando auditorias en el origen.

E! departamento de compras y el drea de aseguramiento de calidad tendran la capacidad y el dereche
de verificar el producto, ya Sea en las instalaciones del proveedor o propias, para verificar que el
producte comprado cumple con las especificaciones establecidas, asi como las reglamentaciones
eslalales y federales, para las ventas nacionales y de exporacién por medio de un cerlificado de
calldad expedido por el proveedor.

Se solicitaran certificados de calidad para aquellos Iotes de matera prima que requieran inspecciones
de laboratorio. Los certificados deben inclulr fa identificacién de! proveedor, identificacién del material,
tote y cantidad que ampara, asl como resultados reales de las pruebas de inspeccién. La validez de los
certificados debera ser comprobada para la piimera produccién y en lo sucesivo por lo menos 2 veces
por aiio.

131



En la eventualidad de encontrar que un certificado no es valido, los cerificados subsecuentes deberan

ser verificados hasta asegurar su confiabilidad.

6.2.1 PROCEDIMIENTO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA,

La recepcién de materia prima se realizara de acuerdo con el diagrama de la figura 5.4 y es

importante prestar especial atencién en los siguientes puntos:

FLUJO RECEPCION DE MATERIALES

COMPRAR INFORLA PECKA DA ENTRGA
DR MaTERIALER

RECINO OF MATERIAIES
0ELPATVEEDOR

COTEAR FACTURA ¥3
OROEM OF € OMPR A

R CVCT NG L3 TADE IR Y
CERTIFHADO DECALIDAD
PESA ALEATORIANENTE
ELMATERIAL RECIBIDD.
L
SELLAR *RECIRD"
DOCUMENTOS PROVEEDOR
FOGTOCOPIA DOCUMENTOS
ENTREGA ORIGINALES ACOMPRAS
[ ELABORA ENTRADA A ALMACEN

—

€+ DACULTHTOTARD VIF bOR COL DRGEH DE
Couran CaAPEIA PEOVIEBOLES

[ABIGNAR TARJETA VIAJERA YNO. GE LD TE
MATERIAL RECIBIDO.

REGISTAO MATERIAL TARJETA
ALMAGEN

ABIGNAN TARJLTA VIATEA A ¥ NO. DE LOTE|
MATERIAL A £CHAIDO

FIGURA 5.4 RECEPCION DE MATERIALES
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lCLAVE : 4‘ I HOUA : /

I SUSTITUYE A :

PEL PRO To
RECEPCION DE MATERIA PRIMA

VIGENTE A PARTIR DE :

AREA DE APLICACION
ALMACEN

N

ALMAGEN.

EL ENCARGADO DE ALMACEN DE MATERIA PRIMA AVISA AL AREA DE
ASEGURAMIENTQ DE CALIDAD LA LLEGADA DE MATERIAL DE PREFORMA.

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD.

ES EL RESPONSABLE DE VERIFICAR QUE LA MATERIA PRIMA LLEGUE
CORRECTAMENTE EMPACADA Y LIMPIA.

* TOMAR EL NUMERO DE LOTE, NOMBRE DEL MATERIAL Y DEL PROVEEDOR.

* TOMAR UNA MUESTRA DE ACUERDO CON LA CANTIDAD DE MATERIA PRIMA,
TOMANDO EN CUENTA EL NUMERO DE LOTES QUE LLEGARON Y LA CONFIABILIDADR
DEL PROVEEDOR.

* ALEATORIAMENTE ENVIAR MUESTRA AL LABORATORIO DE APOYOD PARA SU
ANALISIS

FISICO-QUIMICO EN FUNCION DE LAS ESPECIFICACIONES DEL CLIENTE.

* DE ACUERDO CON LA MATERIA PRIMA CORRESPONDIENTE SE COMPARA CON
CERTIFICADOS ¥ PATRONES AS! COMO ESPECIFICACIONES REQUERIDAS,

* SE VERIFICAN LOS RESULTADOS CONTRA LOS CERTIFICADOS DE ANALIS1S DEL
PROVEEDOR,

* CODIFICAR LA MATERIA PRIMA PARA SU ENVIO AL MAQUILADOR, CON EL FIN DE
OBTENER LAS DIFERENTES PREFORMAS EN FUNCION DE LA ESPECIFICACION DE
MEZCLADO.

ELABORG APROBO
NOMBRE FIRMA FIRMA NOMBRE FIRMA
LEECHA FECHA

FIGURA 55 PROCEDIMIENTO PARA RECEPCION DE MATERIA
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= Verificar {a remisién o factura del proveedor contra la orden de compra de la empresa, fig 5.6

en la cual se verifica : cantidad y precio del producto,
= El proveedor debera entregar evidencia estadistica, con la que se verificard la Calidad del Producto®
= Solicitar el certificado de Calidad del Proveedor el cudl deberd contener el método de fas pruebas
segln ASTM como el caso de la figura 5.7

Al recibir el material se verificard el peso de 1 6 2 lotes, con el fin de certificar ia cantidad recibida.
= Sellar la factura de recibido y firma de la persona que recibe.
= Dar entrada el Almacén registrando esta en el Cardex correspondiente.

ORDENDECOMPRA

cowOicionNsioeseng

f———fonpiclongs PR GMNIREAS | ]

Seamtnisee oeschircion conrman l sanse, varen tatay

svatarat

PEAEETA A NN TEREING N EONGICHEAL G 1114 0ETAOLINIA L AN CAR 0N FRAABCAITS I S ivAE

{ ] L ] 1

et v omus caerrasan canseibon Lorante
FIGURA 5.6 ORDEN DE COMPRA
8Anexo 4 Esp y Estadistica de calidad da por el proveedor
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CERTIFICADO DE CALIDAD
HULE 813TETICO EN EMULSION
CLIENTE : JUNTAS ESPECIALES 3.4 DE C.V.
BISTRIBYIDOR COMERCIAL HORWAY 8.4, DE C.V.

INDUSTRIAS PRODUCTO : E:3447 EMULPRENE N.3u47 FECHA; 7-ABR
NEGROMEX CORRIDA/ ESTIBA;  C:2087 £ 01730130, 01321013

: kM cédigoe Cilenta : €+ 3447 Remislén: HODOT1SA
. nu:lbn !lvan!uelu Huaesl Exportacién

PAUESA uiToDO uNIDADKS em wax vaton
PAOPIEDADES DEL FPOLIMERG

MATERIA VOLATIL ASTM-D1418 % — 0.70
CENIZAS * — 1.00
ML 1+ 4 CRUDO MOOMNEY 40.00 50.00
ANTIOXIDANTE * 0.50 —
$0LUBILIDAD MEK % 85.00
MONOMERD - % 3220
REACCIONADC NBR ASTM.DITR7 MPs 8.60
MODULOA!DD&‘U' ASTi 13138; MPa 15.00

TENSION A 4 ASTM-DITOY %* 590.00

ELONOAC)ON AdD°

Catnnicamas qua los daton fusren determin,

s prusba Indleadany que o products eumpie con tas
cen sl cliante R

Parz Aclaraciones dirighes
USTRIAS KEGROMEX

FIGURA 5.7 CERTIFICADO DE CALIDAD
PROVEEDOR INDUSTRIAS NEGROMEX
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5.2.2 PRODUCTOS MAQUILADOS PARA LOS PROCESOS DE PRENSADO, TRANSFERENCIA E
INYECCION,

En el caso practico de Juntas Especiales, esta Solicita 2 maquila del hule a otra empresa (Cauchera
Atlas ) con el fin de obtener Preformas ( laminado, tube y cinta) para sus diferentes procesos.

Se establece un procedimiento para recepcion de preformas conforme a los formatos utilizados para
todos los puntos de Inspeccién el cual se muestra en la figura 5.8

Los resultados de las mediciones realizadas con el vernier y tomando como base para el muestreo las
tablas military std-105” son comparadas con Ia tablas para determinar la aceptacion o rechazo de ias
preformas.

La empresa es responsable de asegurar que el maquilador tenga la capacidad para procesar el
material conforme a las i tones de Juntas E: iales, ello incluye el aseguramiento de que el

maquilador cuanta con las Ultimas especificaciones aplicables y el equipo requerido para efectuar las
preformas solicitadas.

E! maquilador deber4 tener un programa de control de calidad que deberd estar disponible para su
revisién y cumplir con ios requenmientos de Juntas Especiales.

La verificacién por parte de Juntas Especiales no absuelve al proveedor de su responsabilidad de
proporclonar productos con la calidad solicitada. Cualquier lole que no este conforme a fos

st

q debe ser di tado reportado y devuelto al proveedor.

9 Anexo § Tablas military standard 105
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[ SUSTITUYE A :

NOMBRE DEL. PROCEDIMIENTO
RECEPCION DE PREFORMAS
AREA DE APLICACION VIGENTE A PARTIR DE :
ALMACEN
ALMACEN.

EL ENCARGADO DE ALMACEN DE MATERIA PRIMA AVISA AL AREA DE
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD LA LLEGADA DE MATERIAL DE
PREFORMA.

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD.

ESTA AREA ES LA RESPONSABLE DE VERIFICAR QUE EL MATERIAL
DE PREFORMA LLEGUE LIMPIO Y CORRECTAMENTE EMPACADO O
EMBARCADO.

* TOMAR MUESTRAS DE ACUERDO A LAS TABLAS MILITARY STD-105",
* ENVIAR MUESTRAS AL LABORATORIO DE APOYO PARA SE
COMPARADAS CON LOS CERTIFICADOS DE CALIDAD DEL
PROVEEDOR Y CON LAS ESPECIFICACIONES DEL CLIENTE.

* COMPARAR 1.0S RESULTADOS CON LAS ESPECIFICACIONES
REQUERIDAS.

* ETIQUETAR LAS PREFORMAS CON LA LEYENDA: " ACEPTADO,
DETENIDO O RECHAZADO .

* ASIGNAR TARJETA VIAJERA Y NOMERO DE LOTE.

ELABORO APROBO
NOMBRE FIRMA FIRMA NOMBRE FIRMA
FECHA FECHA

FIGURA 5.8 PROCEDIMIENTO DE RECEPCION DE PREFORMAS
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5.3 PROCEDIMIENTOS PARA EL CONTROL DE PROCESOS.

Objetivo:

Establecer tas medidas necesarias, para asegurar que los procesos que afecten la calidad tales como
los empleados en la inyeccidn, prensado y prensado de transferencia se controlen de conformidad con
los requisitos previamente establecidos y sean monitoreados con los pregramas especificos de
Garantia de Calidad.

Medidas Preventivas.

» Antes de iniciar las actividades que afectan la Calidad deberdn establecerse y documentarse las
medidas apropladas para asegurar que los correspondientes procesos han sido documentados con
instrucciones tales como Hojas de Instruceidn de Proceso’ , Diagramas da Flujo *, Procedimientos,
AMEF "s*, reportes de produccion y desperdicios.i0

= Definir los puntos de inspeccién en cada proceso con el fin de menitorear en todo momento las
incldenclas que afecten a ta calidad del producto final.

= El &rea de Aseguramiento de Calidad deber4 estar presente durante las actividades de calificacidn
de procedimientos, elaboracién de AMEF s, Hojas de instruccién e Inspeccién asi como en la
cerlificacidn det personal.

= Establecer programas de mantenimiento preventivo para las instalaciones y maquinaria que
interviene en los diversos procesos. Este mantenimiento se deberd ejecutar sobre la base de requisitos
de inspeccién criginales, documentandose los resultados obtenidos.

£n el proceso de fabricacién existen en cada uno de los puntos de control, las especificaciones de
materiales, hojas de instruccién de procesos, especlificaciones de muestreos y anélisis.

Los procedimientos para inyeccién, codificado y cotado se muestran en fas figuras 5.9, 5.10 y §.11.

* VER CAPITULO IlI
0 Ancxo 6 Formatos de Produccién y Desperdicios.

138



IfLAVE H

| o 7]

LSUSTITUYE A l
NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO
INYECCION
AREA DE APLICACION VIGENTE A PARTIR OE :
PRODUCCION

1.- REGI8IR EL MATERIAL EN LA PREFORMA NECESARIA, EN FUNCION A LA TABLA DE
PREFORMAS PARA LAMINADOS.

2.-VERIFICAR EXISTENCIA DE " TARJETA VIAJERA " EN LA PREFORMA RECIBIDA £
TDENTIFICARLA CON UN NUMERO DE LOTE (EL. CUAL ESTA EN FUNCION A LA SEMANA
DEL MES EN CURSO, AL TIPO DE MATERIAL Y CONSECUTIVO DE LA MEZCLA
RECIEIDA).
EJEMPLO : 0310-D55-02
DONDE: 0310 ES LA TERCERA SEMANA DEL MES DE NOVIEMBRE
D35 ES EL TIPO DE MATERIAL
02 ES LA SEGUNDA MEZCLA RECIBIDA EN LA SEMANA

NOTA: EL ARO NO SE CONSIDERA YA QUE LOS LOTES SON PROCESADOS

SEMANALMENTE
3.- INYECTAR MATERIAL DE ACUERDO GON " LAS HOJAS DE
INSTRUC CION DE PROCESC " Y DE ACUERDO AL PLAN MAESTRO DE PRODUCCION
DEL AREA.

4.- DEJAR ENFRIAR MATERIAL PRODUCIDO PARA TERMINAR SU CICLO
DE VULCANIZACION.

$.- ELIMINAR EXCESOS DE MATERIAL (REBABAY PUNTO DE
INYECGCION) DEL MATERIAL PRODUCIDO.

6.»r ACOMODAR MATERIAL PRODUCIDO CON SU TARJETA VIAJERA EN
LOS ESTANTES DEL AREA PARA SER RECOLECTADO POR LA SIGUIENTE AREA DE
TRABAJO.

7.- VERIFICAR CONFORME A "LA HOJA DE INSTRUCCION DE
INSPECCION" LA CONFIABILIDAD DEL PROCESO DE FABRICACION.

8.- ELABORAR REPORTE DE PRODUCCION Y DESPERDICIOS
CORRESPONDIENTES.

B.UMPIARYNBNENAR ARFA NEYRARNAID

ELARORO REVISO APROBO
NOMBRE FIRMA NOMBRE FIRMA NOMBRE FIRMA
FECHA FECHA FECHA

FIGURA 5.9 PROCEDIMIENTO DE INVECCION
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IGLAVE: —l | HOJA Ve |

| SUSTITUYE A :

lNOMBR E DEL PROCEDIMIENTO

CODBIFICADO I

[AREA DE APLICACION | 1 VIGENTE A PARTIR DE :

PRODUCCION

1.- VERIFICAR EN LA TARJETA VIAJERA EL NUMERO DE PARTE QUE REQU|ERE DE
CODOFICACION DE ACUERDO A " LA HOJA MASTER DE CODIFICACION “ DEL
ARCHIVO DE “LAS HOJAS DE INSTRUCCION DE PROCESO " DEL AREA.

2.- TOMAR MATERIAL A CODIFICAR DE LOS ESTANTES DEL AREA DE
INYECCION Y COMPRES!ON SEGUN SU PROCESO DE FABRICACION ¥ COLOCARLO
£N LA MESA DEL AREA PARA CODIFICARSE.

3.-LIMPIAR Y CODIFICAR MATERIAL DE ACUERDIO CON " LA HOJA DE
INSTRUCCION DE PROCESO *.

4.- SECAR MATERIAL Y COLOCARLQO EN {.OS ESTANTES DEL AREA DE
CORTADO.

&.- VERIFICAR CONFORME A "LA HOJA DE INSTRUCCION DE
INSPECCION" LA CONFIABILIDAD DEL PROCESO DE FABRICACION,

6.« ELABORAR REPORTE DE PRODUGCION.

7.-LIMPIAR Y ORDENAR AREA DE TRABAJO,

ELABORO REVISO APROBO
NOMBRE FIRMA NOMBRE FIRMA NOMBRE FIRMA
FECHA FECHA FECHA

FIGURA 6.10 PROCEDIMIENTO DE CODIFICADO
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Icuvs: ________' l HOJA : J/ l
| SUSTITUYE A : ‘l

CORTADO AUTOMATICO

l NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO

AREA DE APLICACION
PRODUCCION

lvnaem& APARTIR DE : l

4.- VERIFICAR EN LA TARJETA VIAJERA EL NUMERO DE PARTE QUE REQUIERE DE
CORTE DE ACUERDO AL PLAN MAESTRO DE PRODUCCION,

2.-CORTAR MATERIAL DE ACUERDO CON “LA HOJA DE INSTRUCCION
DE PROCESO" DEL. AREA.

3.-COLOCAR MATERIAL CORTADO EN LOS CARRO-BOTES
CORRESPONDIENTES (HOJA DE INSTRUCCICN DEL PROCESQ), Y ENVIAR AL AREA
DE EMBARQUES.,

4.- VERIFICAR CONFORME A “LA HOJA DE INSTRUCCION DE
INSPECCION" LA CONFIABILIDAD DEL PROCESO DE FABRICACION.

6.-ELABORAR REPORTE DE PRODUCCION Y DESPERDICIOS
CORRESPONDIENTES.

6.- LIMPIAR Y ORDENAR AREA DE TRABAJO,

ELABORD [reviso AFROBO
NOMBRE FIRMA NOMBRE FIRMA NOMBRE FIRMA
FECHA FECHA FECHA

FIGURA 5.11 PROCEDIMIENTO DE CORTADO AUTOMATICO

L



5.4 PROCEDIMIENTO DE INSPECCION

Con el fin de verificar la conformidad con los requisitos técnicos, instrucciones, procedimientos
y represeniaciones graficas, se establecerdn puntos de inspeccién a lo largo de todas las actividades
as{ como las medidas de control e implantacién y ejecucién del sistema de calidad.

MEDIDAS DE CONTROL

@) Se definirdn y ejecutaran programas de inspeccion , como parte del sislema de Garantia de
Calidad.

b) Llevaran a cabo la Inspecclén, personas de la propia linea de operacién con supervision
periédica y aleatoria del &rea de aseguramienio de calidad, dejando evidencia documentada de
dicha inspeccion.

¢) Se elaboraran instrucciones, procedimi y rep iones graficas, segin sea

necesario, para ejecutar (as inspecciones.

d) Ef control indirecto mediante 1a vigilancia de los métodos de proceso, equipo y personal es
aceptable, cuando la inspeccidn directa es imposible 0 desventajosa.

e) La Inspeccion directa y la vigilancia se efectuardn simultdneamente, cuando el control
resulte inadecuado si no se efecta una de ellas.

f) En los Programas de inspecciones se indicaran l0s puntos de detencidn o espera, mas alla
de los cuales no se pueda continuar el trabajo sin 1a ap i6n de I de calidad,

|la aprobacion debers constar d I antes de i el lrabajo.

g) Se deberdn planear y ejecutar programas relativos a inspecciones en servicio requerida
para elemenios ya daterminados, evaluando los resultados obtenidos contra los datos de hase.
h) Los trabajos que se repitan, modifiquen o corrijan, seréin inspeccionados de acuerdo con &l
mismo Programa de Inspecciones.

PROGRAMA DE MEDICIONES.
a) Las mediciones que deberin  efoctuarse a un  elemento o proceso, sardn previamente
eslablecidos en un programa, indicando para cada uno, los requisitos que deberdn
satisfacerse duranle cada mediclén; asl como, los criterios y limites de aceptacién. derivados
de los datos de entrada y documento de disefio.
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b) ElI programa de medicianes debera contener, segin proceda: ensayos de calificacion de
procedimientos, instalacién y equipo; mediciones de calificacidn de prototipos; ensayos
previos a la instalacién; ensayos preoperacionales y opdracionales.

¢} Las medicicnes deberén ejecutarse de conformidad con  proc lentos  estat

documentalmente, para garantizar que se cumplan los requisitos establecidos y efectuados en
condiciones ambientales adecuadas, por personal competenle y con instrumentos
debidamente calibrados.
d) Los resultados de los ensayos y mediciones deberdn  ser debidamente documentados y
evaluados para asegurar que los requisitos, criterios y limites de aceptacion han sido
correctamente aplicados.

En la figura 5.12 se observa el procedimienta de embarque e inspeccidn finat

Resultados de Inspeccién, Ensayos y Funcionamiento.
a) El estado de caca elemento sujeto a Garantia de Calidady utilizando en inspacciones y
ensayos, deberi indicarse mediante el empleo de marcas, sellos, sefales, etiquetas, hojas de
ruta, registros de inspeccién, almacenamiento en puntos determinados v otros medios
aproplados, que sirvan para sefialar 1a aceptacién o disconformidad de tales elementos.
b} La identificacidn de! estado de las inspeccicnes y  ensayos deberd mantenerse, segin
sea io, durante las distintas etapas de os procesos.
c) La Identificacién antes mencionada, debera estar de tal forma que ho pase inadvertida.

d) El estado de operacién de elementos, debera estar iguaimenle marcado indicando si eslos

pueden o no ser operados, mediante las tarjetas de detenido, rechazado y aceptado.

AUDITORIAS INTERNAS.

Las auditorias internas serdn realizadas por e! area de Aseguramiento de Calidad, con la

finalidad de conocer cémo s& la

p con resp a requeri de los cli o
paradmetros de calidad establecidos, tamblén permitiran conocer si se cumplen las politicas de calidad
previamente definidas, estos resultados serdn comparados con las auditorfas de los clientes, con el fin
de identificar las &reas de mejoray monitorear en tede momento la calidad del producto.

El programa de auditorias deberé contener los siguientes datos:

@ Periodo que cubre la auditoria,

@ Numero de auditoria.

@ Aclividad Area o Sistema por Auditar
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| CLAVE ;

l SUSTITUYE A:
NOMBRE DEL. PROCEDIMIENTO I

EMBARQUE E INSPECCION FINAL
AREA DE APLICACION
PRODUGCION

lZIGENTE A PARTIR DE : |

J I HOJA /

1.- ACOMODAR CARRO-BOTES DEL MATERIAL CORTADQ EN EL AREA DE PESAJE.

2.-VERIFICAR CONFORME A "LA HOJA DE INSTRUGCION DE
INSPECCION" LA CONFIABILIDAD DEL MATERIAL CORTADO,

3.- MUESTREAR MATERIAL CORTADO DE ACUERDO A MIL-STD-105D (ABC
STANDARD), PARA RASTREAR S| HAY DEFECTOS.

4.- PREPARAR "TARA" (MEDIO DE EMPAQUE} PARA RECIBIR MATERIAL
CORTADO.

6.- ELABORAR REPORTE DE PRODUCCION ¥ DESPERDICIOS
CORRESPONDIENTES.

6.- PREPARAR DOCUMENTOS DE SALIDA DE MATERIAL DE ACUERDO CON LA
HOJA DE INSTRUCGION DE PROCESO Y ENTREGAR A OFICINAS.

7-LIMPJAR Y ORDENAR AREA DE TRABAJO,

ELABORO REVISO APROBO
NOMBRE FIRMA NOMBRE FIRMA HOMBRE FIRMA
FECHA FECHA ) FECHA

FIURA PROCE IMIEN O € INSPECCIN FINAL EMBARQUE
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Las auditorias internas serdn planeadas, desarrolladas y reportadas de conformidad con el
procedimiento de la figura 5.13.

Los informes de los resultados seran enviados a la Direccién General notificindose estos al 4rea de
Produccién. Aseguramiento de Calidad contara con registros que muestren el estado de la auditoria en
cualquier punto det proceso.
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REPORTE DE AUDITORIA
DEL SISTEMA DE CALIDAD

Por cada preg jos descriptivos, posteriormente asigne la Hoja de__
clasificactén uuhmndo los lineamicentos de evaluacién.
Auditoria de Calidad

PLANEACION AVANZADA DE CALIDAD
CLASIFICACION

I. - Estacl definida la resp bilidad de la plancacion de los nuevos
productos? La definicién de responsabilidades es acorde con los procesos in-
volucrados?

- Describa la organizacién responsable

- Indique la posicidn de las actividades responsables de la calidad

- Indique los contactos claves de personal/Departamento para a planeacién de
calidad y para todos los asuntos refacionados con la calidad

2. - Son usados los planes de control, los amef_s y otros metodos docummentados
como base para el establecimiento de programas de calidad para productos
nuevos?

3. - Sc estdn cf do o se efe di i de] proceso en las carac-
teristicas rclevantes de un producto y en los pammclms importantes del proceso .

Total Planeacién Avanzada De Calidad =
( Total de puntos = 30)

MEJORAMIENTOS DE CALIDAD EN PROCESOS Y PRODUCTOS

4. - Se utiliza control estadistico en proceso (CEP) en 1as caracteristicas relevantes del
producto y en los parametros importantes del proceso (  )? Como sc eligen las
caracteristicas relevantes?

- Describa 1os metodos CEP utilizados , son apropiados para 108 procesos que se estén
controlando
- Evalue Ia reaccién del provedor en condiciones fuera del control estadistico

5. - Las cartas de control indican que se hz logrado control estadistico (estabilidad) y
que se ha demostrado la habilidad del proceso?

- En todos los casos en que la habilidad del pmccsu no ha sido demostrada, hay un
plan para me_lumr elp ? Se estin || apropia-
das(P.EJ.: mspcccnén al 100%) hasta que sc dcmucslrc Ia habilidad para evitar que
sc embarquen productos ?

6. - Cuenta e} proveedor con un programa definide paralograr la mejor continua de
calidad y productividad?
- Describa €l programa, indique los métodos estadisticos y otras herramicntas uti-
lizadas para promover la mejor continua.
- Esmn?i entificadas las prioridaes de mejora y se han establecido equipos de pro-
yecto




7. - Estan <l definidas las i y
proceso/producto?
Indique las actividades de la planta que se llevan a cabo el control del proceso/

Emduclu {P.¢j.: Inspectores de calidad, operarios de produceidn, tecnicos de la-
oratorio).

Evalue lo adecuado del programa de auditorias del fabricante.

F bilidades para €l conirol del

Se cuenta con los calibraderes apropiados para facilitar el control del proceso?
Son los calibradores adecuados para que el operador pueda obtener lecturas por
variables durante el proceso?

Estan consideradas las caracteristicas relevantes seleccionadas en la planeacién
y disefios de calibradores?

Estan sictdo medidas con precision todas las caracteristicas relevantes del pro -
ducto ?

Se cuenta con personal, calibradores y equipos de prucba adecuadamente locali-
2ados a través de las operaciones del proveedor?

9. - Cuenta ¢l proveedor con un programa de mantenimiento de calibradores y equi-
pos de prucba?

Las calibradores y el equipo de prueba nuevos son verificados, ajustados y apro-

bados contralas especificaciones de su diselo antes de ser puestos en uso?

Los calibradores y el equipo de prucba son inspeccionados y ajustados periodi -

camente, Existen registros de dichas verificaciones?

10. « Que comroles son utilizados para indicar el estado del proceso ¢ inspeccién de
Ios productos a través del sistema del proveedor?
- Existen controles efectivos para asegurar la exacta identificacion del nimero de
parte a través del sistema del proceso, al y
- Son adecuados los controles para prevenir el movimiento de materiales rechaza-
dos en reclbo hacia el sistema de produccién?

son dos de la linca de produccién ? Existen
comml es efectivos para evitar su embarque?

1.as operaciones de produccion que preducen partes discrepantes o fuera de con-
trol estadisticos son corregidas rapidamente?

En que forma se notifica 2 13 gerencia responsable sobre problemas de calidad ?
Como se verifica [a efectividad de Ias acciones correctivas?

12, ~ Setienen disponibles procedimicnros escritos para reparaciones y/o derecho?
l.os productos retrabajados o seleccionados son sometidos a auditorias por una
persona diferente al reparador?

Evalue lo adecuado de las operaciones de retrabajados y reparaciones.

13. - Los producios discrepantes devuelios por los clientes son analizados por ¢l pro-

veedor para determinar el mode de falla y tomar acciones correctivas apropia -
das,

TOTAL MEJORAMIENTO DE LA CALIDAD =
(TOTAL DE PUNTOS = 100)



GENERAL

1. -

15. -

Cuenta el proveedor con un sistemna efectivo para asegurar la calidad de los
productas y servicios quc recibe?

Inspeccién recibo

Programa de auditorias a sub proveedores

Evalue si es adecuado

Se requiere a los sub-proveedores el, uso del CEP?, hay evidencia de control
estadistico requerido a los sub-proveedores?

Se cuenta con procedimientos e:
con la calidad, son cstos pr
proveedor ? Existe un p Jimi d d
en puebras 17

scritos que definan las funciones relacionadas
dimi d dos para las of de!
para i ante una falla

I'mptanta efectivamenie ¢ proveedor estos procedimientos?

Existen hojas de instruccion de inspeccion y prucbas de laboratorio escritas y
disponibles para verificacion en recibo, proceso, inspeccién dimensional y com-
completa, producto terminado y auditoria de embarque?

Estan incluidas las caracteristicas criticas y relevantes, tales como ITEM_S de
control y otras que afecten funcionalidad, durabilidad y apariencia cuando es
aplicable?

Estin disponibles para el operador instrucciones de calibradores especializados
y equipo de prueba?

Los ITEM_S de control y sus operaciones de proceso, estdn identificadas con el
sfmbolo de TA Invertida (

Los tamafios de muestra son adecuados?

Esta definido el apropiado analisis estadistico?

TOTAL GENERAL =
(TOTAL PUNTOS=50)

FIGURA 5.13 AUDITORIAS



CAPITULO VI CONCLUSIONES

Comanmente, cuando reflexionamos las causas de nuestra situacién actual en cualquier
4mbito, sea ésta favorable o desfavorable, concluimos en fa necesidad de un cambio, hay que
recordar que las practicas pasadas no garantizan la estabilidad en el futuro, y en estos dias es de todos
conocidos que [0 Unico Seguro es el cambio. Por lo que hemos planteado cambios hacia ia calidad en
todas las actividades de la empresa.

El aseguramiento de calidad es un medio confiable para lograr un fin determinado y la supervivencia a
largo plazo de la empresa, ya que la calidad es una necesidad y no un lujo. Es por ello que debera ser
vista como un factor principal en el desarrollo de la empresa y un punto prioritario en todos los
informes y anélisis elaborados por esta.

Este trabajo es el inicio para concluir con un Manual de Calidad, el cual constantemnente tendré que
ser adaptado y mejorado de acuerdo con la evolucién y desarrollo del Pais y de los mercados en los
que se quiera participar.

Con Ia elaboracién de ia presenie tesis, se establecen jas bases para un sislema de calidad que
permite a la empresa operar bajo las premisas de éste. Durante la implementacién se ha
reestructurado la empresa, elaborando descripciones de puestos, funciones especificas para cada
érea, re distribucién de planta.

El primer paso que se da con la presente es el

de pri ientos para garantizar gue
la calidad del producio sea aceptable para el cliente. Todos los procedimientos como, hojas de
Instruccién, cartas control, AMEF s, hojas de inspeccidn.etc... son documentados ie que facilita cumplir
con los estdndares solicitados, y con esta plataforma entrar a los nuevos relos de 1a glebalizacién de
mercados con Ias normas ISO 8002 en un futuro préximo.

Con (a elaboracién de los AMEF’'s se identifican las posibies causas de una falla, lo que permite
prevenir 1a repeticién de estas, asegurando un coste 6ptimo del producto y una califad adecuada.

En fa calidad participan todas las personas de la empresa y es por ello que existen otras actividades
que se deben cuidar como son: el entrer ), la capacitacion, la motivacion a los trabajadores el
astablecimiento y fogro de metas més dificiles para una mejora continua. Por o que se puede afimar
que la capacitaclén y el entrenamlento son el primer paso para el cambio de forma de trabajo de una
organizacion, Si se carece de estos el aseguramiento y mejoramiento de la calidad no tendrén éxito.

Es importante mencionar gue para lograr una cullura de calidad es necesario cumplir los requisitos
siguientes:
® Conocer Jos requerimientos actuales y futuros de los p andose para resp alos
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cambios de especificaciones.
& Conocer y controlar los costos de no cumplimiento.

® Medir el d pefio contra para clave estipulados por el cliente.

#® Asegurar que cada empleado enlienda y este comprometido con los objetivos y politicas de catidad
de la compaiiia

® Compromiso de la gerencia con |a calidad,

Ei establecimiento de un programa de calidad nos permite la reduccién de desperdicios de materia
prima, cuantificacién de estos, y en suma los costos inherentes a una produccién que sin un sislema de
calidad serdn mayores. Es por ello que con fa implantacién del sistema descrito en la tesis se esperan
reducciones en costos de produccion, al tener registros de todas las etapas de fabricacién, consumos
de materia prima y desperdicios. Al unir estos esfuerzos con los documentos de calidad se fogrard un
mejor producto que cumpla todas las especificaciones solicitadas por 10s clientes.

Como parle de los trabajos Iniciados en esta tesis se sugieren cambios al Lay-Out de planta, los cuales
se han iniciado con un acomodo mas racional que permiten un flujo mds efectivo de materiales,
fimpieza y orden en todas las operaciones, quedando pendiente un estudio mas profundo para una
nueva distribucién, la que deberd contemplar los aspectos de seguridad industrial tales como
protecciones en escaleras, barandales, equipo de seguridad personal para cada proceso, éreas de
circulacién, éreas restringidas, rutas de evacuacion, extractores de alre y todos los aspectos que
permitan operar sobre ta base de seguridad e higiene cumpliendo con las normas ecolgicas
aplicables.

A lo largo de la implementacion del sistema de calidad en la empresa y de acuerdo a las auto
auditorias practicadas se ha pasadoe de una calificacién de proveedor insatisfactorio* al nivel de
proveedor satisfactorio* con el objetivo de continuar con la filosofia de calldad y los trabajos
emprendidos para lograr |a meta de proveedor excelente® 1!

Como hemos planteado e! primer paso para la implantacién de un sistema de calidad es el
establecimiento de procedimientos para garantizar que la calidad del producto sea aceptable para el
cliente, es por ello que en la tesis se ha planteado esta primera elapa, al desarroitar los procedimientos
y documentacibn en e! proceso de inyeccidn. En el futuro la empresa tendra que desarrollar toda los
demds procedimientes en las dreas de prensado en compresién y prensado de transferencia, con fa
ventaja de tener una plataforma sélida y estructurada descrita a lo largo de esta tesis.

El conjunto de procedimientos y documentaciones orientadas hacia una mejor calidad del producte
permiten a la empresa cumplir con su misién y visién2,

11 De acuerdo con la clasificacidn de Ja industria automotriz.
12Referirse al capituto I1.
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Para cumpiir con fos retos de calidad e implantar una Cultura de Calidad Total debemos dirigir todas
las actividades hacia un cambic ordenado y enérgico, un cambio que nos permita revalorar los criterios
de como hemos trabajado en el pasado y como queremos enfrentar 1os retos del futuro para garantizar
la permanencia del negocio, con personal que desarrolle cada vez mejor su trabajo. Es por eilo que los
nuevos sistemas de calidad deberdn considerar como parte fundamental del trabajo a todos los
miembros de la empresa, en su toma de decisiones y aporiar ideas para la mejora continua.

En conclusidn el aseguramiento de la Calidad se resume en:
@ Planear todas ias aclividades & desarrollar, definiendo procedimientos y documentandolos
© Ejecutar lo planeado de acuerdo a los procedimi y ificaciones previamente
definidas

© Vigilar que se cumpla con lo planeado, desarrollando métodos de control.

© Corregir los aspectos que se aparien de lo planeado saliendo de especificaciones, con

acciones que permitan corregir estas desviaciones.
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ANEXOQO I

HOJAS DE INSTRUCCION DE PROCESO



FECHA DE EMISION:
1*REVISION:
2" REVISION:

[ HOJA DE INSTRUCCION |

CODIFICADO

UNA VEZ QUE EL MATERIAL HA SIDO REBABEADO EN SU AREA TENEMOS:

1.- TOMAR MATERIAL DEL CARRO/BOTE CORRESPONDIENTE. EN FUNCION AL TUBO
QUE SE VA A PINTAR Y VERIFICAR QUE TENGA SU TARJETA VIAJERA.

2.« COLOCAR LOS TUBOS DE FORMA HORIZONTAL EN LA MESA DE CODIFICADO.

3.- VER HASTER DE COLORES PARA SABER EL COLOR A APLICAR EN FUNCION AL
CLIENTE.

4.- PREPARAR PINTURA CON SOLVENTES (XILOL), DE MODO QUE NO QUEDE ESPESA O
MUY LIQUIDA PARA PLASTAS O ESCURRIMIENTOS,

5.« EL COLOR ESTA EN FUNCION A UN MASER DE MEZCLAS DE COLORES,

0.- VACIAR PINTURA EN EL CILINDRO DE PINTURA, LLENANDOLO EN FUNCION DE LA
CANTIDAD DE TUBOS POR PINTAR.

7.- TAPAR CILINDRO DE PINTADO A PRESION Y VERIFICAR QUE POR EL RODILLO
CIRCULE LA PINTURA LIBREMENTE.

8.« LIMPIAR TUBOS CON SOLVENTE (TOLUENO}, Y DEJAR SECAR.

9.- PINTAR LOS TUBOS, DESLIZANDO EL CILINDRO A 45° SOBRE LA SUPERFICIE DEL
TUBO (INCLINADO), DE UN EXTREMO AL OTRO,

10.- COLOCAR VERTICALMENTE LOS TUBOS PINTADOS.Y DEJAR SECAR 20 MINUTOS
LA PINTURA (APLICAR VENTILADOR PARA DISMINUIR E1. TIEMPO DE SECADO).

11.- LOS CILINDROS DE PINTADO SON VACIADOS AL TERMINAR EL PINTADO, EN LOS
BOTES DE PINTURA CORRESPONDIENTES.
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FECHA DE EMISION:
I* REVISION:
2' REVISION:

[ 'HOJA DE INSTRUCCION |

CORTADO AUTOMATICO

UNA VEZ QUE EL MATERIAL HA SIDO REBABEADO Y CODIFICADO (SI APLICA EL
CASO) EN SUS RESPECTIVAS AREAS TENEMOS:

1. TOMAR MATERIAL DEL CARRO/BOTE CORRESPONDIENTE, EN FUNCION AL
EMPAQUE QUE SE PIENSE FABRICAR Y VERIFICAR QUE TENGA SU TARJETA VIAJERA,

2.- REVISAR PROGRAMA EN PIZARRON DE PROGRAMACION, Y VERIFICAR CANTIDAD
DE EMPAQUES A CORTAR.

3- AJUSTAR MAQUINA EN:

1.- MEDIDA DE CORTE

2.- MANDRIL DE CORTE CORRESPONDIENTE

3.« REGULAR VELOCIDAD DEL MANDRIL DE CORTE

4.- REGULAR VELOCIDAD DF. PENETRACION DE LA CUCHILLA
§.- PENETRACION DE CUCHILA

G.- POSICION DE SENSORES DEL PORTA CUCHILLAS

7.- POSICION DE SENSORES DEL LIBERADOR DE TUBOS

8,- POSICION DE SENSORES DEL ABASTECEDOR DE TUBOS

4.- REVISAR DESGASTE DEL MANDRIL Y AFILADO DE LA CUCHILLA.

5.- CORTAR PRIMER TUBO Y REVISAR AL 100% LA ALTURA, CONCENTRICIDAD Y
ACABADO DEL EMPAQUE.

6.- REALIZAR ESTUDIO POTENCIAL DE SER NECESARIO, S| NO ESTABLECER
FRECUENCIA DE INSPECCION SEGUN EL TIPO DE EMPAQUE A FABRICAR Y ULTIMA
CARTA DE CONTROL.

7.+ INICIAR FABRICACION, REVISANDO ALTURAS EN CADA TUBO Y CORRER GRAFICQ
X-R EN FUNCION A LA FABRICACION DE INSPECCION ESTABLECIDA.

8.- SEPARAR "TAPAS” (I° CORTES) Y "COLAS” (ULTIMOS CORTES) DURANTE LA
FABRICACION EN SUS RESPECTIVAS CAJAS DE DESPERDICIO,
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FECHA DE EMISION:
1* REVISION:
2' REVISION:

[ HOJA DE INSTRUCCION |

COLORES

MASTER DE COLORES

CLIENTE NO. DE PARTE COLOR

SEGUER MA-1-200 AMARILLO
MA-3-215 ROJO

GOHER G-11037-67 NARANJA

*COLOR VERDE-COLOR DE JUNTAS ESPECIALES

MASTER DE MEZCLAS

ESTE MASTER SE USA CUANDO NO SE TIENE EL COLOR DIRECTO;

COLOR MEZCLA

GRIS BLANCO-NEGRO

AZUL CIELO AZUL "PAVO"-BLANCO
VERDE CLARO AZUL CIELO-AMARILLO
NARANJIA AMARILLO-RGJO

CREMA AMARILLO-BLANCO-ROJO
ROSA BLANCQ-ROJO

COLORES DIRECTOS :

AMARILLO AZUL
BLANCO NARANJA
ROJO VERDE
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FECHA DE EMISION:
1* REVISION:
2 REVISION;

[ HOJA DE INSTRUCCION |

NUEVOS DESARROLLOS

SE REVISA LA INFORMACION PROPORCIONADA POR EL CLIENTE : PLANO, MUESTRA
FISICA, DIMENSIONES, APLICACION Y VOLUMEN CONSUMO .

.- SE VERIFICAN HERRAMIENTAS EXISTENTES PARA EFECTOS DE COSTOS Y PODER
HACER MUESTRAS FISICAS.

2.- S1 SE TIENEN MUESTRAS FISICAS, SE PESAN PARA EFECTOS DE COSTOS Y SE
ANALISA EL METODO DE TRABAJO.

1.- SE DETERMINA ESTUDIO DE PRODUCTIVIDAD ( CARGAS-TURNO, MPD, MOD, CAV-
MOLDE, ETC. }

4.- SE DETERMINA EL COSTO PRIMO DE LA PARTE ¥ SE APLICAN FACTORES DE
COSTOS PARA DETERMINAR EL PRECIO DE VENTA.

5.- SE DETERMINA EN BASE AL ESTUDIO DE PRODUCTIVIDAD EL TIPO DE MOLDE Y SU
COSTO,

6.- SE ELABORA COTIZACION, INFORMANDO TIEMPOS DE ENTREGA Y CONDICIONES.
7.- ELABORAR MUESTRAS FISICAS Y REPORTE DIMENSIONAL.
¥.- ENTREGAR COTIZACION Y MUESTRAS AL CLIENTE

9.- DAR SEGUIMIENTO A LA COTIZACION, TELEFONICAMENTE A TRAVES DEL
TIEMPO.



FECHA DE EMISION:
i* REVISION:
2' REVISION:

[ HOJA DE INSTRUCCION |

PROGAMACION BASCULA CONTADORA

UNA VEZ QUE EL MATERIAL HA SIDO EMPACADO EN SU MEDIO DE EMPAQUE
TENEMOS:;

L.- COLOCAR TARA O MEDIO DE EMPAQUE Y REGISTRAR OPRIMIENDO TECLA AZUL
"TARE" (TARA). .

2- OPRIMIR TECLA GRIS "SAMPLE" (MUESTRA) Y COLOCAR LA MUESTRA QUE
SOLICITE LA BASCULA, HASTA QUE LA CANTIDAD SOLICITADA SEA IGUAL A LA
CANTIDAD COLOCADA.

3.- VERIFICAR COLOCANDO MAS PIEZAS Y OBSERVAR QUE SE CUENTEN.

4.- INICIAR PASAJES DEL MATERIAL Y SUS MEDIOS DE EMPAQUE,

5. OPRIMIR TECLA NARANJA "RECAL™ (LLAMAR) UNA VEZ ,PARA SABER
PORCENTAJE DE GRADO DE CERTEZA DEL PASAJE "ACY%",

6.- OPRIMIR TECLA NARANJA "RECALL" (LLAMAR) DOS VECES, PARA SABER EL PESO
TOTAL (KGS) DEL PASAJE,

7. - OPRIMIR TECLA NARANJA "RECALL" (LLAMAR) TRES VECES, PARA SABER EL. PESO
PROMEDIO DE LA PIEZA DEL PASAJE "APW".

8. OPRIMIR TECLA VERDE "CLEAR" (BORRADO) DOS VECES, PARA BORRAR LOS
DATOS DEL PASAJE, TARA Y PESOS.

2.- QPRIMIR TECLA GRIS “ZERQ" (CERQ) PARA GARANTIZAR CERQ LECTURAS.
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FECHA DE EMISION:
1* REVISION:
2° REVISION:

[ HOJA DE INSTRUCCION |

PROGAMACION BASCULA CONTADORA

UNA VEZ QUE EL MATERIAL HA SIDC EMPACADO EN SU MEDIO DE EMPAQUE
TENEMOS:

I.- COLOCAR TARA O MEDIO DE EMPAQUE Y REGISTRAR OPRIMIENDO TECLA AZUL
“TARE" (TARA).

2.- OPRIMIR TECLA GRIS "SAMPLE" (MUESTRA) Y COLOCAR LA MUESTRA QUE
SOLICITE LA BASCULA, HASTA QUE LA CANTIDAD SOLICITADA SEA IGUAL A LA
CANTIDAD COLOCADA.

3.« VERIFICAR COLOCANDO MAS PIEZAS Y OBSERVAR QUE SE CUENTEN,

4.~ INICIAR PASAJES DEL MATERIAL Y SUS MEDIOS DE EMPAQUE.

5.- OPRIMIR TECLA NARANJA “RECAL" (LLAMAR) UNA VEZ PARA SABER
PORCENTAIE DE GRADO DE CERTEZA DEL PASAJE "ACY %",

6.- OPRIMIR TECLA NARANJA "RECALL" (LLAMAR) hOS VECES, PARA SABER EL PESO
TOTAL (KGS) DEL PASAJE,

7. - OPRIMIR TECLA NARANJA "RECALL" (LLAMAR) TRES VECES, PARA SABER EL PESO
PROMEDIO DE LA PIEZA DEL PASAJE "ATW™,

#.- OPRIMIR TECLA VERDE "CLEAR" (BORRADO) DOS VECES, PARA BORRAR LOS
DATOS DEL PASAJE, TARA Y PESOS.

9.- OPRIMIR TECLA GRIS "ZERO" (CERG) PARA GARANTIZAR CERO LECTURAS.
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FECHA DE EMISION:
1' REVISION:
2' REVISION:

| HOJA DE INSTRUCCION |

INSPECCION

UNA VEZ QUE EL MATERIAL HA SIDO CORTADO EN EL AREA DE CORTADO
AUTOMATICO 0 SEMIAUTOMATICO TENEMOS:

1.- SE VERIFICAR QUE EL MATERIAL CONTENGA SU TARJETA VIAJERA.

2.-SE REVISA QUE TODOS LOS DATOS ESTEN CORRECTOS EN LA TARIJETA VIAJERA.
3.- SE REVISA EL MATERIAL DE FORMA ALEAOTORIA Y MANUALMENNMTE, APLICAPO
SEGUN SEA EL CASO HIERRAMIENTAS ESTADISTICAS {(GRAFICOS DE CONTROL O
MUESTREOS) Y BAJO LA SUPERVISION DEL AREA DE ASESGURAMIENTO DE CALIDAD.
4- EL MATERIAL APROBDO, ES IDENTICADO CON SUS DATOS PRINCIPALES O
MEDIANTE UNA TARJETA DE DETENIDO (COLOR VERDE FLUORECENTE) COLOCADA
EN SU RESPECTIVO MEDIO DE EMPAQUE (CGSTAL,CAJA O BOLSA).

5.- EL MATERIAL RECHAZADO, ES IDENTIFICADO CON SUS DATOS PRINCIPALES

MEDIANTE UNA TARJETA DE RECHAZADO (COLOR ROJO MATE) COLOCADA EN SU
RESPECTIVO MEDIO DE EMPAQUE (COSTAL, CAJA O BOLSA)..

6.« EL MATERIAL RECHAZADO, ES NUEVAMENTE REVISADO AL 100% TRATANDO DE
ENCONTRAR LAS CAUSAS DEL RECHAZO.

7.- YA REVISADOS LOS MATERIALES, SE DA AVISO AL DEPARTAMENTO DE
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD PARA HACER SU CERTIFICACION.

R.- SE RETIRARA LA TARJETA DE DETENIDO DEL MATERIAL ACEPTADO Y SE
COLOCA UNA TARJETA DE ACEPTADO CON SUS DATOS PRINCIPALES,

9.- EL MATERIAL ES ENVIADO AL AREA DE EMBARQUES.

10.- LIMPIAR Y ORDENAR AREA DE TRABAJO.
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FECHA DE EMISION:
1* REVISION:
2 REVISION:

[_ HOJA DE INSTRUCCION

DISTRIBUCION

UNA VEZ QUE EL MATERIAL HA SIDG EMPACADO EN ELL AREA DE EMBARQUES
TENEMOS:

L.- RECIBIR INSTRUCCIONES DE LA OFECINA SOBRE LA RUTA GENERAL PARA PODER
DETERMINAR ELMENOR TIEMPO POSIBLE DE REALIZACION.

2.- SQLICITAR DOCUMENTACION, COMPROBANTE DE RUTA Y DE SER NECESARIO
VALES PARA GOSILINA E INFORMAR EL ESTADO DEL TRANSPORTE,

3.- ENTREGAR AL AREA DE EMBARQUE, DOCUMENTACION PARA VERIFICAR Y
FIRMAR DE CONFORMIDAD DE QUE 1.0 QUE LLEVA ESTA BIEN DOCUMENTADO.

4.- CARGAR TRANSPORTE Y NOTIFICAR SALIDA Al. PERSONAL DEL AREA DE
EMPAQUE.

5.- REPORTARSE DURANTE SU RUTA INFORMANDO DE POSIBLES CAMBIOS O DEMORAS
DE LA MISMA,

6.~AL REGRESAR, INFORMAR RESULTADOS DE LA RUTA (ANOMALIAS,NOTICIAS, ETC)
ESTADO DEL TRANSPORTE Y NIVELES DE COMBUSTIBLES (ACEITE, GASOLINA
LIQUIDOS).

7.- ENTREGAR LLAVES DEL TRANSPORTE Y RECIBIR INSTRUCCIONES DE LA
SIGUIENTE RUTA (PASO 1).
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FECHA DE EMISION:
1* REVISION:
2 REVISION:

| H10JA DE INSTRUCCION |

EMBARQUE

UNA VEZ QUE EL MATERIAL HA SIDO REVISADO EN EL AREA DE INSPECCION
TENEMOS:

1.- VERIFICAR QUE EL MATERIAL LLEVE CONSIGO SU TARJETA DE ACEPTADO PARA
* PROCEDER A EMPACARLO.

2.~ RETIRAR TARJETA VIAJERA Y TARJETA DE ACEPTADO PARA TOMAR SUS DATOS
EN LA SALIDA DE ALMACEN PARA SU FACTURACION.

3.- PESAR EL MATERIAL EN LA BASCULA CONTADORA.

4- CERRAR COSTAL O MEPIO DE EMPAQUE Y COLOCARLO EN EL AREA DE
EMBARQUE.

5.- ELABORAR ETIQUETA CON TODOS SUS DATOS, ¥ COLOCAR UNA POR SACO O
MEDIO DE EMPAQUE.

6.~ SOLICITAR CERTIFICADO DE CALIDAD AL PERSONAL DE ASEGURAMIENTO DE
CALIDAD CON COPIAS { CLIENTE, EXPEDIENTE).

7.« ELABORAR SALIPA DE PRODUCCION.

#.- LOS DATOS DEL PROCESO SON ANOTADOS EN LA TARJETA VIAJERA,

9.- ENTREGAR SALIDA DE PRODUCCION A OFICINAS PARA FACTURACION,

10.- ENTREGAR SALIDA DE PRODUCCION Y FACTURA AL CHOFER PARA FIRMA DE
RECIBIDO Y PODER VERIFICAR QUE LOS DATOS Y EL PRODUCTO SON LOS
PERTENECIENTES A LA SALIDA DE PRODUCCION.

11.- LAS TARJETAS VIASERAS SON BORRADAS Y ENVIADAS AL iNICIO DEL FLUJO OE
PROCESO.

12.- LIMPIAR Y ORDENAR AREA DE TRABAJQ.
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FECHA DE EMISION;
1* REVISION:
2' REVISTION:

[ HOJA DE INSTRUCCION |

CORTADO SEMIAUTCOMATICO

UNA VEZ QUE EL MATERIAL HA SIDO VULCANIZADO EN El. AREA DE PRENSADO
TENEMOS:

|.- TOMAR MATERIAL DE LA BOLSA O COSTAL CORRESPONDIENTE, EN FUNCION AL
EMPAQUE QUE SE PIENSE FABRICAR Y VERIFICAR QUE TENGA SU TARIETA VIAJERA,

2.- REVISAR PROGRAMA EN PIZARRON DE PROGRAMACION, Y VERIFICAR CANTIDAD
DE EMPAQUES A CORTAR.

3. AJUSTARMAQUINA EN:

1.- MEDIDA DE CORTE

2.- MANDRIL DE CORTE CORRESPONDIENTE

3.- REGULAR VELOCIDAD DEL MANDRIL DE CORTE

4.- REGULAR VELOCIDAD DE PENETRACION DE LA CUCHILLA
5.- PENETRACION DE CUCHILA

6.- POSICION DE SENSORES DEL PORTA CUCHILLAS

7.- POSICION CONTRAPUNTO MOVIBLE

4.- REVISAR DESGASTE DEL MANDRIL Y AFILADO DE LA CUCHILLA,

5.- TOMAR UN LOTE DE 1) TUBOS Y REVISAR AL 100% SU CONCENTRIDAD.

6.- CORTAR PRIMER TUBO Y REVISAR AL 100% LA ALTURA, Y ACABADO DEL
EMPAQUE,

7.- REALIZAR ESTUDIO POTENCIAL DE SER NECESARIO, SI NO ESTABLECER
FRECUENCIA DE INSPECCION SEGUN EL TIPO DE EMPAQUE A FABRICAR Y ULTIMA
CARTA DE CONTROL.

£.- INICIAR FABRICACION, REVISANDO ALTURAS EN CADA TUBO Y CORRER GRAFICO
X-RENFUNCION A LA FABRICACION DE INSPECCION ESTABLECIDA,

Y- SEPARAR PRIMERA PIEZA Y ULYIMA DURANTE LA FABRICACION, EN UNA BOLSA
DE DESPERDICIO,
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10.- LOS DATOS DEL PROCESO SON ANATODOS EN LA TARJETA VIAJERA QUE
ACOMPANA CONSIGO AL MATERIAL.

11.- EL MATERIAL CORTADO ES COLOCADO EN UN EN UNA BOLSA Y ENVIADO AL
AREA DE INSPECCION.

12.- LIMPIARY ORDENAR AREA DE TRABAJO Y MAQUINARIA.

13.- GUARDAR HERRAMIENTA.
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FECHA DE EMISION:
1* REVISION:
2' REVISION:

[ HOJA DE INSTRUCCION |

CORTADO AUTOMATICO

UNA VEZ QUE EL MATERIAL HA SIDO REBABEADO Y CODIFICADO (SI APLICA EL
CASO) EN SUS RESPECTIVAS AREAS TENEMOS:

1.- TOMAR MATERIAL DEL CARRO/BOTE CORRESPONDIENTE, EN FUNCION AL
EMPAQUE QUE SE PIENSE FABRICAR Y VERIFICAR QUE TENGA SU TARJETA VIAJERA.

2.- REVISAR PROGRAMA EN PIZARRON DE PROGRAMACION, Y VERIFICAR CANTIDAD
DE EMPAQUES A CORTAR.

3.+ AJUSTAR MAQUINA EN:

1.- MEDIDA DE CORTE

2.- MANDRIL DE CORTE CORRESPONDIENTE

3.- REGULAR VELOCIDAD DEL MANDRIL DE CORTE

4.- REGULAR VELOCIDAD DE PENETRACION DE LA CUCIHILLA
5.- PENETRACION DFE CUCHILA

G.- POSICION DE SENSORES DEL PORTA CUCHILLAS

7.- POSICION DE SENSORES DEL LIBERADOR DE TUBOS

8.- POSICION DE SENSORES DEL ABASTECEDOR DE TUBOS

4.- REVISAR DESGASTE DEL MANDRIL Y AFILADO DE LA CUCHILLA.

5.- CORTAR PRIMER TUBO Y REVISAR AL 108% LA ALTURA, CONCENTRICIDAD Y
ACABADO DEL EMPAQUE.

6.- REALIZAR ESTUDIO POTENCIAL DE SER NECESARIO, Si NO ESTABLECER
FRECUENCIA DC INSPECCION SEGUN EL TIPO DE EMPAQUE A FADRICAR Y ULTIMA
CARTA DE CONTROL.

7.- INICEAR FABRICACION, REVISANDO ALTURAS EN CADA TUBO Y CORRER GRAFICO
X-R EN FUNCION A LA FABRICACION DE INSPECCION ESTABLECIDA.

#.- SEPARAR "TAPAS™ (1° CORTES) Y "COLAS" (ULTIMOS CORTES) DURANTE LA
FABRICACION EN SUS RESPECTIVAS CAJAS DE DESPERDICIO,
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9.- LOS DATOS DEL PROCESO SON ANATODOS EN LA TARJETA VIAJERA QUE
ACOMPANA CONSIGO AL MATERIAL.

10.- EL MATERIAL CORTADO ES COLOCADO EN UN CARRO/BOTE Y ENVIADO AL AREA
DE INSPECCION.

11.- LIMPIAR Y ORDENAR AREA DE TRABAJIO Y MAQUINARIA.

12.- GUARDAR HERRAMIENTA.
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FECHA DE EMISION:
I* REVISION:
2* REVISION:

[ HOJA DE INSTRUCCION |

CODIFICADO

UNA VEZ QUE EL MATERIAL HA SIDO REBABEADO EN SU AREA TENEMOS:

.- TOMAR MATERIAL DEL CARRO/BOTE CORRESPONDIENTE, EN FUNCION AL TUBO
QUE SE VA A PINTAR Y VERIFICAR QUE TENGA SU TARJETA YIAJERA.

2.- COLOCAR LOS TUBOS DE FORMA HORIZONTAL EN LA MESA DE CODIFICADO.

3.+ YVER HASTER DE COLORES PARA SABER EL COLOR A APLICAR EN FUNCION AL
CLIENTE.

4.- PREPARAR PINTURA CON SOLVENTES (XILOL), DE MODO QUE NO QUEDE ESPESA O
MUY LIQUIDA PARA PLASTAS O ESCURRIMIENTOS,

5.- EL COLOR ESTA EN FUNCION A UN MASER DE MEZCLAS DE COLORES,

6.~ VACIAR PINTURA EN EL CILINDRO DE PINTURA, LLENANDOLO EN FUNCION DE LA
CANTIDAD DE TUBOS POR PINTAR.

7.- TAPAR CILINDRO DE PINTADO A PRESION Y VERIFICAR QUE POR EL RODILLO
CIRCULE LA PINTURA LIBREMENTE,

8.- LIMPJIAR TUBOS CON SOLVENTE (TOLUENO), Y DEJAR SECAR.

9.- PINTAR LOS TUBOS, DESLIZANDO EL CILINDPRO A 45 SOBRE LA SUPERFICIE DEL
TUBO (INCLINADOY), DE UN EXTREMO AL OTRO.

10.- COLOCAR VERTICALMENTE LOS TUBOS PINTADOS Y DEJAR SECAR 20 MINUTOS
LA PINTURA (APLICAR YENTILADOR PARA DISMINUIR EL TIEMPQ DE SECADQ).

I1.- LOS CILINDROS DE PINTADO SON VACIADOS AL TERMINAR EL PINTADO, EN LOS
BOTES DE PINTURA CORRESPONBIENTES.

12- EL CILINDRO DE PINTADO SE LAVA CON SOLVENTE (TOLUENO) Y DE SER
NECESARIO SE DEJA REMOJANDO EL TIEMPO QUE SE CONSIDERE SUFICIENTE.
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13.- LOS TUBOS PINTADOS SON COLOCADOS EN SU CARRO/BOTE CON SU TARJETA
VIAJERA Y ENVIADOS AL AREA DE CORTADO AUTOMATICO.
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FECHA DE EMISION:
1" REVISION:
2* REVISION:

HOLADE]NSTRUC(HON]

PRENSADO

UNA VEZ QUE EL MATERIAL HA SIDO PREFORMADO POR NUESTROS PROVEEDORES
TENEMOS:

|- TOMAR MATERIAL DE LAS MESAS DE PERFORMA, VERIFICAR QUE TENGA SU
TARJETA VIAJERA Y SUTARJIETA DE IDENTIFICACION,

2.- CORTAR MATERIAL DEPENDIENDO EL TIPO DE MOLDE A UTILIZAR (COMPRESION O
TRANSFERENCIA) EN LAMINA O TUBO.

3.-PESAR MATERIAL EN BALANZA (SI ES TUBO) Y COMPARAR PESO CONTRA TUBO
PATRON DEL NUMERO DE PARTE.

4.- PESAR MATERIAL LN BALANZA (SI ES LAMINA) Y COMPARAR PESO CONTRA
MUESTRA PATRON DEL NUMERO DE PARTE.

5.-51 EL PESO ES MAYOR, AJUSTAR CON CUCHILLO Y DAR PESO CORRECTO DEL
TUBO O MUESTRA PATRON,

6.- SI EL. PESO ES MENOR, SEPARAR MATERIAL PARA REPROCESAR POR EL
PROVEEDOR.

7.-§1 EL MATERIAL ESTA MAS GRUESQ O DELGANO (ST ES TUBO) QUE EL GROSOR
ESPECIFICADO EN CARPETA DE ESPECIFICACIONES O DE 1.O INDICADO EN EL
PIZARRON DE CONTROL DE PRODUCCION, SEPARAR MATERIAL PARA REPROCESAR
POR EL PROVEDOR.

8.- CON EL MATERIAL ADECUADO INICIAR OPERACION DE ACUERDO CON SU HOJA DE
INSTRCCION.

9.- LOS TUBOS FABRICADOS SERAN REVISADOS VISUALMENTE, VERIFICANDO
VULCANIZACION (POROS, GRIETAS, DUREZA) O CUALQUIER BEFECTO QUE SE
PRESENTE DE MANERA ANORMAL,

10.- LOS TUBOS DEFECTUOSOS, SERAN SEPERADOS PARA SER REVISADOS AL 100% POR
EL DEPARAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD.
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11.- ANOTAR DATOS DE PRODUCCION EN TARJETA VIAJERA, PESAR DESPERDICIOS,
EN EL AREA DE EMBARQUES Y ELABORAR REPORTE DE PRODUCCION.

12.- LOS TUBOS SIN DEFECTOS, SERAN ACOMODADOS EN UN CARRO/BOTE CON SU
TARJETA VIAJERA Y LLEVADOS AL AREA DE REBABEADO..

13.- LIMPIAR Y ORDENAR AREA DE TRABAJO Y MAQUINARIA,

14,- GUARDAR HERRAMIENTA Y ACOMODAR MOLDE PARA LA SIGUIENTE CORRIDA.
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FECHA DE EMISION;
1* REVISION:
2* REVISION:

[ HOJA DE INSTRUCCION |

REBABEADO
UNA VEZ QUE EL MATERIAL HA SIDO INYECTADO O PRENSADO EN SU AREA
CORRESPONDIENTE TENEMOS:

1.- TOMAR MATERIAL DEL CARRO/BOTE CORRESPONDIENTE, EN FUNCION AL TUBO
QUE SE VA A PINTAR Y VERIFICAR QUE TENGA SU TARJETA VIAJERA,

2.- VERIFICAR QUE EL TUBO ESTE LIBRE DE POROS, ENDIDURAS, QUE NO SE "SIENTA"
CRUDO, QUE NO ESTE OVALADO (DESCENTRADO).

3- DE ESTAR DEFECTUOSO EL TUBO, NOTIFICAR AL DEPARTAMENTO DE
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD, SEPARAR LOS TUBOS PARA UNA INSPECCION AL 100%
Y DETERMINAR POSIBLES CAUSAS.

4.- PASAR CUTTER (CUCHILLO-NAVAJA) POR EL EXTERIOR DEL TUBO Y ELIMINAR
EXCESO DE MATERIAL (REBABA),

5.» PASAR CUTTER {(CUCHILLO-NAVAJA) POR EL. DIAMETRO INTERIOR DEL TUBO EN
AMBOS EXTREMOS Y ELIMINAR EXCESO DE MATERIAL (REBABEADO).

6.-1.OS TUBOS LIBRES DE REBABA, SE COLOCAN EN SU CARRO/BOTE PARA ENVIAR AL
AREA DE CORTADO AUTOMATICO O SE COLOCAN EN UN ESTANTE PARA TUBOS (DE
INYECCION O COMPRESION) ACOMPARADOS DE SU TARJETA VIAJERA.

7.- LIMPIAR Y ORDENAR AREA DE TRABAJO.

8.- GUARDAR HERRAMIENTA.
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ANEXO 2

TARJETA VIAJERA



NUMERO DE PARTE
DESCRIPCION DE PARTE
TIPO DE MATERIAL:
CANTIDAD DE kG:

No., DE TUBOS:

BROCESO DE FABRICACION
MOLDE A UTILIZAR:

PRENSADO
NOMBRE:,

TARJETAVIAJERA
JUNTAS ESPECIALES S.A.DE CV.

TRANSFERENCIA
FIRMA ;

FoLIO 0201

LOTE;
INIC1O DE PROCESO

INYECTADO
FECHA;,

EROCESO DE RECTIEICARD

DIAMETRO REQUERIDO
NOMBRE:,

FIRMA;,

FECHA:

SODIFICARD
COMBINACION DE COLORES:
NOMBRE:

FIRMA ;

FECHA:

CORTADO
GRUESO (ALTURA) :
FECHA:

EMPAQUE

MEDiO DE EMPAQUE :

NUMERO DE PIEZAS * EMPAQUE:
PESO TOTAL .

FECHA:

NGMBRE:,

NOMBRE:

NUMERO DE PIEZAS:
FIRMA :

CANTIDAD POR EMPAQUES:
TOTAL DE PIEZAS;

FIRMA ;.
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ANEXO 3

ESPECIFICACIONES DE CLIENTES

NISSAN Y FORD



=&

ESPECIPICACIONES DE INGENIKRIA/NATERIAL

JUNTAS ESPECIALES, S.A. DE C.V.

ESPECIFICACION NISSAN

JUNTAS PE HULE NITRILO

No. EISEG-0303

REP, RSIC 17/08/81

= ALCANCE .= El material definido én @eta espeoifioaoidn @9 wn nitrilo
compuseto de hule reeiotents al acaite.

filtros de aceite.

= APLICACION.- Egpecifiocaaiones para el material usade en juntae para

APMI&‘NCIA.; Isa superfiote del o'ring debe eotar bisn' teminada, 1lisa,

da defectos datinoe y de oualquier anomalidad.

REQUERIMIENTOS. - Todas las prusbas deberdn realiszarse de acuerdo a
procedimiento JIS B 3401-1877

Propiedadss originales

Dureaa, Durometro "A!
Resietencia a la tenaidn, MININA
Elongaatidn, MAXIKA

Resistensia a la tensidn al
200% de elongacidn, MINIMA

Envejecimiento en esco
{720k a 120°C)

Camdio en dureza, Durometro "A*
NAXIMA

Cambio en resistencia a la tenaidn
MAXIMA

Cambio ¢n elongagidn, MAXIMA

Compreaidn sat., MAXIMA

70 +/- 5§ He

100 Kg/cm2
2503

28 Xg/em2

+ 10 Hs

LAGUNA TAMIAHUA 89 COL ANANUAC 11320 MEXXCO. D F
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(f% JUNTAS ESPECIALES, S.A. DE C.V.

sJd

#éxico, D.F. a 3 de Agosto de 1353.

ESPECIFICACION

FORD

RSPRCIPICACIONRS DR INGRRIRRIA/NATKRIAL

JUNTAS HULK RITRILO DRPORMACION CONTROLADA

No.

REF,

RISRG-0303
RSR-MN8G131-42

1.~ 4lcanze. - Kl material definido en éeca espacificacidn es un nitrilo compuesto

z.= Aplic
de aceize.

3. - Requerimientos.

¢.1. PROBETAS Y BOTONES

d.J.7 Propiecades originales.

Jurgaa, Jurdmerro A

[ ASTM DE240J

Resistencia a la tensidn, minima
AsiM 048, Dia C)

Siongasidn minima

LAATM DGIE.

fesigsencia al rasgadc minima
{ASIM S¢e 4 Dia C)

Jiédd Frvejecimiento en seco

(ANTM Ddcs, P04 @ iE1°C).

£amoto av duseza, durémeire £

Carmoio en resistenciz a la tenaidn
Campto ce aelongacidn mdrima

taroio en resigtencia al rasgado,mdrimo

comaregion §¢¢ mdcima
LASTM 0308 Mé.odo 57

3.2.3 Frmepsidn en Acelie ASTM No. J

(ASTM 47!, 701 @ 100°C;

£§0 - 20

10,2 MPa

£6V8

e Auce reeigtenie q baja teémperatura y deformacidén vontrolada.

&85 KN/m

I+

2+ lé
Wi
40%
i0%
3

i6n, - Fapecificaciones para ¢l material usado en juntae para filtros -

Shfyan e WAL [ Y T
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[\
‘sd

4.3

4.5

JUNTAS ESPECIALES, S.A. DE C.V.

Irmereidn en Aceite STN No. 1
{?0h a 130°C)

Cambio en dureza, Duromatro "A"
Cambio en volimen
Cambio en elongaoidn, MAXINA

Cambio en resistensia a la tensidn,
NAXTINA

Irmersidn en Aceite ASTN No. 3
(70h a 120°C}

Cambio en duresa, Durometro "A"
Cambio en volimen, NAXINO
Cambio en elongacidn, MAXIMA

Cambio en resistencia a la Tensidn

Resistencia a Iacampamtum

Prusda de corrosién

Responsabilidadss dal proveedor.

&L mteml suministrado debe ser equivalente al mterial aprobado ortginal
mente en édata eapac;fu:acwn. Cambios en fomulac;én O progesamiento na --

-5 a+d Hs
-8 a +5%
-40%

-15%

~156 a 0 Ha
Q a 30%
-35%

-25%

HNo debe presentar grietas,

a
una temperatura de -3¢ a =35§°C

durante § koras.

Yo debe presentar dzido a 70°C
+/- 1 grado dwrante 34 horas,

deberdn hacerse 8in autorizacidn previc y por eaurite del Laberatoric.

LAGUNA TAMIAHUA 89 COL ANAHUAC 1220 MEXICO D F 396-20/7

176

Jsg-32n



3.2
3.2.1

JUNTAS ESPECIALES, S.A. DE C.V.

Cambio en duread, Durdmgtro A
Cambio en volimen

Cambio en elongacidn, mdxima
Cambio en rasistencia a la tensidn
inmeraion en aceite ASTM No. &
(AST™ D471, 70h a 100°C)

Cambio en dureaa, durdmetro A
Cambio en volimen

Cambio en elongacién, mdzima
Cambio un pesiatencia a la tenaidn, mizxima
PARTES

Dureza, durdmétro A

origtnal

Cambio en anvejecimiento an seco
tASTH D8ES, 20h a 121°C)

Comprasién set a la junta, mdxima
ASTN D335 Nétodo 8, ?0h a 100°C)
inmeraidn an axeite ASTM No. 1
(ASTM D47i, 70h a 100°C

Cambio en duresa, Durdmetro A
Cambio en volimen

Jrmargidn en Avetia ASTM No. 3
JASTM D47., 70n a 1G0°C)

Cambio en dur¢aa, Durdmetro A
Cambio en volimen
Reaquebradicidad a vaja cemperazkra
1ASTM D74¢, Mézodo by

Como 8eé recioe

3 minuzos a,-45°C

Deapués Je "20m a 121°C en aire
3 minutos a - 40°C

+ 8
=4 g + 8%
5%
-’80 a + 15%

-18ad0
+ 20 a + 48%
- 45%
- Jo%
60 - 70

0a+ 10

203

i+
L4

-4da+ 8%

-isav
+20 a + 48%

SIN FACTURAS

SIN FACTURAS

L0 F1(O SALES AV, 26 S €O ANANAC

10920 ME2CO O
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JUNTAS ESPECIALES, S.A. DEC.V.

Cespuéa de 70rn q 10G°C en auveize ASTM No. 3 SIN FACTURAS
< minuzoe a ~45°C

ANALISIS TERMICO Y/C FSPECTROFOTOMETRIA INFRARROJA

»@ wonducind un andlvete témico y/o infrarreje del material/parce
8 i8crada para desa especificacidn. Kl aspeciro IR y la iermo--
grafia estcblecida para la aprobacidn inicial dabe conatituir el -

8zanddr de referencia y debe mantenerse en un expedienta designado
en laboratorio.

Todas lae muesiras de lotee entregados eén forma continua deben pro
culir el espevtro IR y termog Jue correuponden al gtandap de
rafarencia ouando ea probado bajo las mismas condiciones.

SOUEN G RALET AN JE 0 S £OL ANASAC I WENCO O F

1960363 26 M0 e xh
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ANEXO 4

ESPECIFICACIONES Y ESTADISTICAS

ENTREGADAS POR EL PROVEEDOR
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1)

MICRO S.qAa,

DE C.U.

EVIDENCIA ESTADISTICA
FROUDLIITO

INOX EF LIQUIDO

NOMERE QUINICO1 FENOLES EST1RENADON

PuR~METRO

1er TRINESTRE f&

UISCOSIDAD

1pra

{I‘z' iid.f‘w.’ FJ?‘. N

8.8




ED 2 (L

NIEGRIE  Zr SUBRSOE 3:
960, k) 4350, () 5300,
3539, et 4318, Oy
AVEFAGE AVERAGE: AVERAGE:
4563, 0600 FE0. M0 9390, ¢t
RANGE! RAGE: RAHGE:
30,000 ML)

180.44)

L4 ¢ wICFG S.A. DE LY. FEOLUCTD: [HOA EF LI VISCOSTAE  ler TRINESTRE 15§4
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MICRO S.A. DE C.VU.
EVIDENCIA ESTADISTICA

FRODUZTO INOX EF POLUO 1er TRINESTRE DE 213u4

HOMBRE QUINICOs BASICAMENTE FENOLES ESTIREMADOS PHRANETRO3 MATERIAL ACTIVO

i i

Nl 51500 S 0

L= 33.200 o e

| 4G 53,3342 ;f'—*"—‘"'"*'-i

: Sg qﬂjs, 5(F|;x1ﬁ4:2x

59,2869 : Coham l

N ‘ r————————

|CFR THDE:
L2

B TD LQ:

,l_b14

‘v |
@ad |

PRICESS CAPARILITY STUDY FOR DATA IN FILE I¥Di-44f SKEUHES '";; {
:

|

I

9281

: 2.3
CPERCENT RROVE UIL,  9.80 7 PERCENT BELOW LIL: 9983  RURIORIS

"T "h;
f,sHBLR‘;lr” SUBSROIPS; 4 ‘JB"‘?QJP SIZE 3 HD, UALUES, 14 P8
 FROCESS CAPARILITY [WDEX FORMDIAY PSL = [UTL - LILV/(5 51D, KRR P

'*LHR 3 4




SEFOF 1: SUEGREUF

090 ]

b, 000 -] 600, 254 Bi2, A5
&, 8200 50,280 & 320 ST
AVERAGES AiErAGE: AVERIGES AVERAGES
0,293 €270
- Feamee FRGEL

0,040 €,0700

LA WRG 2A T Cv, FRODCTO: Nt EF FOLVG BATERALAL AT, der R
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ANEXO 5

TABLAS MILITARY STANDARD 105 D.



TABLAS MILITARES DE ESTANDARES MIL-STD-105 {ABC ESTANDARD)
Sample size code letters—MIL-STD-105D (ABC Standard)

681

_ ( Recisbinshestionerel, | |Censral Mamsctiondseeiton )
Iot or batch size

{ TAMARD DEL LOTE ) .81 | S2 | 53 | 54 I I} I
2-8 A A A A A A B

9-15 A A A A A B C

16~25 A A B B B c D
26-50 A B B C C D E
51-90 B B c c o] E F
91-150 B B c D D F 'e]
151-280 B c D E E G H

281-500 B c D E F H J
501-1,200 C c E F G J K
1,201-3,200 c D E G H K L
3,201-10, 000 c D F G J L M
10,001-35,000 C D F H K M N
35,001-150, 000 D E G J L N P
150,001-500, 000 D E G J M P Q
500,001 gnd over D E . H | ¥ N Q R

JABLA 11
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( TABLA MAESTRA PARA INSPECCION NORMAL EN MUESTREO SENCILLO )
Master table for normal inspection (single sampling)—MIL-STD-105D (ABC Standard)

1P Acorptaide woalaty levels  normal sspectin)
el T O T O onfoss]onfos] 1o | I I
- T (Genjomsionms 0on eni] 00 "’l"‘. essl io 13 u;colulnl u;u;n;u,m«m . PORPOTN
letter «! ——-;— - f l-—I— —_ -—I ——— —_:_- __...l__‘__.i - ‘. — - amm
n Aclhhl.hlrllrl-l'klakIoA:I(:A:l.]Achltkuh -thh‘ehluhhleu&ukhm\:&kl-MlchltA:lahl.
[ v e e e e
10 (i | ol I
A 1 | Y 1 ‘ 0;!.6]152 B3 43 €7 8w wile 3N 2N 3
. 3 ! *u e %3 3 ols ? -Iw it 13311 1220 3iles a8
c 3 ! ! R RN ;!; :]s 1{1 l!wn' ﬂnnn«u
D 8 o i ¢ 02!1141 ac|| -‘muuuzla-nnuu1
13 3 e 1] & A 7 313 3 IIOlNIl'II"IlI“I
¥ » o] gt R Rl ds g7 nulul:nn} Pat .
a n ! . 1 EEEER ols d: swuwnnnn 4 || i
[ s ! o i b4 lziasull.vu‘uuuwnﬂ' ' .
5 » | sifg | o |t q2 g3 ds oy dwdewne | NERE .
S ns st Y[ q2 A2 ds d1 sl sn n i O I .
L » IR EENLEEE B ER A L BIHIN: - [ | H . ! .
Y ns ol [ g grzfr 33 s A7 g I 1 ol r L
x » l—l" + foafas|s os 11 o uilne :lul [ ! i o :
r -~ KRR IEIEEIEEI R ki nuuulnw H H LI I |
Q 12% 9 ) s 1v2izs|3afse]r g0 uhe un m : i 1141
| — : 0 1 [ I
.3 uu“ |:ln|u Y] nunlumln‘l | I I : I [
H ] i 1 1 B H
§ = o fom mmphiag pas bebew wrev. u-nlunmh.unu-hh-hu-.hl-'lm
# = v fnt mapheg pins sheve wrew,
Ae = comprenes anmbay,
e = mioson aumbur.

TABLA 12



( TABLA FAESTRA PARA INSPECCION REDUCIDA EN MUESTEQ SENCILLO )

Master table for reduced inspection (single sampling)—MIL-STD-105D (ABC Standard)

191
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e —
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LA N2 WE ")
& “ fli! wan g
X | RRITEEwTeY
i 3 - nAw 1.0||l.||.ll|l
F | WRTFW I }-) ¥
- -1 3 - o lnn “ng Am—————
1 3 LACAL SR A Y NE.]
! ® 2 TP [nmn A [ T
g = LANW.EL AT §-)
319 3 T PR L LA LT e
-] - RN [Fae T8 H
3 Il e || cnnlnng [r—
= < 3 e Pl cm |aun gt L
ﬂ - £] T T RATTETE TR H
- 3 T e e~ |nnn)rgt— | g
K} - RATFAST[WEAR m.
2 w | m————"t | e “-re -—
M ) LELAL L EE N W
w 2 T Y Pe | | mnn - .
FE] - wnv|ewn] W 1%
< R heenemnd S aid EX LR LIS B A—
8 {3 | ————zeleaz]zzz] 2%
318 | ————|-=c[] s m
1] 5| ———|emfiz] ﬂ
R —ry P N
] - [ . e
m m M ———————— - mm
m lm 3 00.0— - MM
a. m h ?“I N.—.
R R T —
LIk =1
B - | ][ ¥ ma
190
k <0 Aun lOoma [ KaX jxaor| o |,
2

sumber,

111 the soneptane aumbur ot bt @ aumbed bt Und ruinclinn Semiber bt ot boss reachod, aroupt the lot bul seinsiols oormel Hapostonn.
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( TABLA MAESTRA PARA INSPECCION RIGURDSA EN MUESTRED SENCILLO }
Master table for tightened inspection (single sampling}—MIL-STD-105D (ABC Standard)

4P oo Aeceptatie quakky beves (tightbened inopectioe)
S [ : } .
| Tamele Lot sais|oos 00 lou anmfonsemiomianiie| sl eefeslmln)na ulm 150 | 250} .o eso®|rone
et I — A S i
n Acbltkuh'khllth ArhA(R(AtH:'ArhAtReAckAehMhkkh:mlrlfAtloAtMA:leIAchAthMMAckhlflcb
NN T4,
A 2 l ! ! A1 33 g3 ge ool e ow
s ] | o1 1 82 s s ds o ane i nju a
c s | | [ YRz o33 48 g5 it ns s ata af
' '
D [ i onl l 1 2 A3 ds da wiz she r ma o
K 1 | o v A1 43 €3 da Wiz ous e e o
F » | | . n|l~ UHa ¥ 4 da w2 g
R . i IR
[ u ol | v d2 a3 s 4n sz nlis 1o
" = i [ 122 oy s da o xe o
! [ ~ | st l l I EIE PR ERC T R
X 128 , OO T a1 33 ds du o ol
L 00 H 1 3 212 M) &3 §8 W12 135 1N
M ns :'l i 12|37 33 48 s H}IIH
¥ 30 '1 l valaale ds da ez e o
[ 4 «q el | 13,233 ¢}8 ofx shir zhe o
qQ 1% | 01 lllz 23|32 ¢|s 6f0 #fiz 1310 n
R 20 10| t 1 dafsefasz uafu ot
s 2150 (R}
= ume bet memrdong dan beiow wrran. 1] memple mse equak or wuereds lot or batch size. &, 109 % insprctivg.
¢ = uns frag sl plis sluve wme,
Ae - Aree Py Sembir.
Re = resectron aomber.

TABLA 14



Master table for normal inspecc-on. (deable ssmpling~MIL-STD-105D (ABC Standard)

{ TABLA MAESTRA PARA INSPECCTON NORMAL EN MUESTREO DOBLE )

e i Ref e Roife RefAs Be | A el Ae RelAc RelAc ReiAe Relhe KelAc Raiic Re

e|es] ] ] ss | ]eh|r00] 1] 330 00t 630 (1008

Ls )18
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( TABLA MAESTRA PARA INSPECCION NORMAL EN MUESTREQ MULTIPLE )
Master table for normal inspection (multiple sampling)—MIL-STD-105D (ABC Standard)
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JUNTAS ESPECIALES, SA. DEC.V.

OPERADOR :

TURNO :

AREA : INSPECCION FINAL

LUNES

MARTES

MIERCOLES] JUEVES VIERNES

REPORYE SEMANAL DE DESPERDICIO

SEMANA DEL
MES :

AL

o4

SABADQ

OBSERVACIONES

NO. DE PARTE :
PIEZAS ACEPTADAS |

PIEZAS RECHAZADAS :

KG. DE DESPERDICIO -
e

NO. DE PARTE:
PIEZAS ACEPTADAS |

PIEZAS RECHAZADAS :

KG. DE DESPERDICIO :
e

NO. DE PARTE :
PIEZAS ACEPTADAS :

PIEZAS RECHAZADAS :

KG. DE DESPERDICIO :

NODE PARTE :
PIEZAS ACEPTADAS :

PIEZAS RECHAZADAS ;

KG.DE DESPERDICIO -

NO, DE PARTE :
PIEZAS ACEPTADAS |

PIEZAS RECHAZADAS :

NO. DE PARTE:
PIEZAS ACEPTADAS :

KG. DE DESPERDICIO :
e

PIEZAS RECHAZADAS :

KG. DE DESPERDICIO -

REVISO Y ARCHIVO

MARIO GARCIA HERRERA.
PRODLICCION




ANEXO 6

FORMATOS DE PRODUCCION Y DESPERDICIOS



JUNTAS ESPECIALES, SA.DECV.

REPCORTE SEMANAL DE DESPERDICIO

OPERADOR : SEMANA DEL
TURNO: MES:
AREA : PRENSADO

AL

o4

PRENSA |=.'l=JNES MARTES |MIERCOLES| JUEVES VIERNES SABADO

OBSERVACIONES

OPERADOR :

PREN_# 1 NO. PART§

XG. DE DESPERDICIO

OPERADOR :

PREN. # 2NO. PARTE

KG. DE DESPERDICIO
e i ="

OPERADOR :

PREN.#3NO. PARTE

KG. DE DESPERDICIO

OPERADOR :

PREN. # 4 NQ. PARTE

161

KG.DE DESPERDICIO

OPERADOR :

PREN. #5NO, PARTE

KG. DE DESPERDICIO
sy

CPERADOR :

PREN. #8NO. PARTE

KG. DE DESPERDICIO

OPERADOR ;

PREN. 8 7NO. PARTE

KG, DE DESPERDICIO
et oo eeyr

OPERADCR :

PREN. #8NO. PARTE

KG. DE DESPERDICIO

REVISO Y ARCHIVO

MAR!O GARCIA HERRERA.
PRODUCCION
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OPERADOR :
TURNO :

JUNTAS ESPECIALES, SA.DEC.V.

REPORTE SEMANAL DE PRODUCCION

SEMANA DEL AL
MES : o4’

DIA N_Q‘FA'RTE_ KG__|_CARGAS_] CAVIDADES] 10T, OBSERVACIONES
LUNES
WARTES
MIERCOLES
JUEVES
VIERNES
SABADO
REVISO Y ARCHIVO
"MARIO GARCIA HERRERA

PRODUCCION
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JUNTAS ESPECIALES, S.A. DEC.V.

REPORTE SEMANAL DE PRODUCCION
SEMANADEL AL

OPERADOR :
TURNO : MES: o4’
AREA ;: PRENSADQ B ————
DIA NO. PARTE SP. KG. CARGAS ] CAVIDADES ES. EOTALES OQLES_QVACIONE
LUNES
MARTES
MIERCOLES
JUEVES
VIERNES
SABADO

REVISO Y ARCHIVO

MAR!O GARCIA HERRERA
PRODUCCION
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