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-INTROI o

En‘la ‘actualiééd;LVlbérprddugﬁores de. bienes ¥ s

‘sobre todo en . la industria‘automotriz, se “estan

cada vez mas por brindar calidad en sus praducto

todo.se genera a partir, bt:ncxbal

esto nos hace ver la importanci

SATISFACCION DEL .CLIENTE®.

entregas oportunas, es un reto”

Con un sistema asi, - podremos

producto por medio de redu‘ci}‘ ]
reclamaciones del cliente, tené/r" ‘l;ab fc
veraz para la tarea encamendada.‘ ' s‘ﬁldcgnﬁa?-,' g bvlc‘ ‘as”_;
tiempo y con una inversion de cabxtql intélxdent;: y1:npdi€uﬁ;.

Aungque esto podra parecer i1dealista, do‘ln és,fya q&e'héy L
un denominadar comun que puedd ser 13 solucidn a todasvest"c}sy -
prablemas : “HACER IQDQ BIEN A LA 1s, VEZ".

El cantrol estadistico del proceso (C.E.P.). =13 uha

nerramienta de trabaJo que nos puede auxiliar para obtener i

informacion sobre los procesnos a 1los qua se le aplique,.y con -,

ello, tomar las decisiones y accion=« gportunas antes*de'que'ﬁe R
produzcan articulos defectuosos, ésto es PREVENCION en vez de

DETECCION.



kaEi’dbjeti\'m :

esté :raha:u» gsfﬁ

no:

eﬂ&lic}c 'detillada’ dev

’u‘e'

guxa

pra:txca;
empresa metalmecanxc .

tras‘

qua leallce en la empresa ESTAHPADOS ﬂUTOHOTRlCEE

?anrlcan:e ge uarte- ori inal

,termxnal. Sx énn : estn, :umplo objetiva’ anter:ormente

' plantéadq.f!eré'&é gran satxsfacclon haber/cooperado ‘con mi

‘qranito de‘arena para ‘MEXICO.

Se aplicara el CEF al b(ocbsoﬁ,qevfosfatizﬁqd,aﬁ,QnA;pie;al i

troquelada de lamina .de actero -que presenté
cumpl\r,cpn las especificaciones, pdra

de calidad en esta parte generados al” dasprsn"




S CARITULD (L. = CONCEPTOS BASICOS DEL C.E.P.
oo 1.1 FILOSOFIAS DE CALIDAD

f"FILDSOFIQ BASICA S8OBRE CALIDAD DE EDWARDS DEMING."

-> La groduciividan se ' incrementa confarme. disminliye:

‘variabilidad:

-> Lﬂﬁrhétﬁddi ¢e:cuhtrai.e$gad{st:cd permiten :distinguir

variabilidad aleatoria de. ‘la. ivar) a asignable

ire:h;zanbr,temdr a. pagar un'mayu

. necesario :que la ‘agministracion elimine’

.qua'fnhiben’é} dptimo desempefio del obrero:

"'Af”TRECE'ASPECTDS PARA LA DIRECCIOI
- i) Creir‘una"constan51a en el 'prcpdsiﬁo'

‘prodictos y. servicios.

2} Adoptar la nueva filosoffa. No bude@bs vivi

mveles cominmente aceptados de retrasos. er?ore

defectuosos y mano de. obra deF:c;enté.

3



3 EL:@\nér la?deﬁéndencla enla inspeccidn masiva, requerir an.

fSUWIUQéf:éQidéncia - ‘estadistica de que - :-1a ‘calidad’"esti

:intbfﬁqr;dé.
. 4)fﬁ;iﬁﬁV‘? la pract‘ca de negociar en base al precio.
:Sf‘ideniifxcar problemas. Es responsabilidad de la dxrlécioh
yfrabajar continuamente en mejorar el sistema. :

&) Instituir metodos modarnos de entrenamiento en‘ el tflbajn.

7) Implantar metodos modernos de supervision de los Obreros.‘Li T

responsabilidad de los supervisores debe ser cambxaa;' deé

cantidad a calidad.

B) Eliminar el temor para que cada ‘qndr
efectivamente para la compaXia.
9) Eliminar las barreras entre departahan@ls
10) Eliminar metas cuantitativas, :lfg les:

trabajadores demandando altos niveles

proveer lps metodos necesarios para log arlo

11) Eliminar estandares de trabajo que impliquen . cuotas

12) Instituir un programa de educacién y re ¢ m
13} Crear una estructura en la alta ,diFe::

vigorosamente a los puntos antgriores,

"FILOSOFIA DE JOBEPH JUﬁAN“

Los problemas de calidad  se ideni;Fi

generales de la administraciont
-> Todos los administradores de ‘la:
entrenamiento en calidad para ser',jcapncel-

incluyendo la direccion general.



~>'Los principales. 'p?qblema
departamentus.”por.ellﬁl7‘m4>7

un ‘departamento rara vez tie

costo y servicio.
~> Los gerentes de camprag'aepén
permitan evaluar a proveedores ;"in
mejorar a aguellos prablemas;

~> La forma de mejorar la calidéq'ncurr

por proyecto y en grupa.

‘2) Establecer metas especiticas pa?a lqg

3) Organizar para alcanzar las metas (est

‘equipos, designar coordinadores y faci
4) .Proporciaonar entrenamiento.
$).Llevar a cabo proyectos para la'res

6

Reportar avances.
7) Dar reconocim:entos

B

Comunicar los resultados.

9

Mantener estadisticas.



10) Hdntenér nl ,xmpetu‘ hac:lenao ‘d’el; prn:nsc de me.mra anua! .

parte de - lcs sxstemas y prucesns r guf

* “FILOSOFIA DEPHILIP’CRASB
<5 La calidad es’ cpanr'/'nleuéd’ ‘a

mide. por 9'1 costo de ae'sédnﬁor




medidas  para_;

Te) Tdmai’-

o ‘itravés de pasos previos'

;7) Establecer una ™

el d;a'd‘

. ,.9) Tener'

1m VAylentar &

:mejoramient

1! Aﬁxma‘r a

p'a;‘ti'cxp

13) Estiblecev

CDHSEJDE

'per mdx:amente. ;




'r:en ‘la- organx'acxé

ESTUDIOS ESTQDXSTlCO

ae lo= cl\ences
equiod. que sevanf

1dentxrx:ar nroblemas‘

) INGENIERIA E - IMAGINAC
problemas que anDlU¢r

pracedimiento u ‘operacio




&)- INGENIERIA INDUSTRIAL = 1 Tecnicas “de simplificacion de
trabaio, distribucidn de planta, flujo de materiales. etc., que

rforthlez:an~la productividad.

“CONTROL TOTAL DE CALIDAD AL ESTILO JAPONES™
=) Pirticipacion de todas las divisiones.
V- beFltad para que cada persona aplique y promunva el controf

de calxdad.

\=» Participacion total t DIRECTORES,  GERENTES - DE NIVEL MEDIO

ESTADD MAYQR,:SUFERV‘SORES, TRABAJADCRES EN LINEA,

"SUBCONTHAT TSTAS, S1STEMA DE DISTRIBUCION ¥ FILIAL

~‘CARACTER15TXCAS DEL CONTROL DE CALIDAD JAFONES“ i

i3 Cnntrnl d calldad en. tuaa la empresa.
2) Educacion capacxtacxon en control de calidad.

'31 A txv dades nn :xrculos de control de calidad, ;

) Rﬁdlto (q de contrnl de caiidad (Premio de aplxca:xﬁn DEMINE'

'asidencxaL

Sf Ut lizacion de metodos estadisticos.

6) Actxv dades de promocion  del control de calidid ivesca}a‘

nacxo al.




1.2 FACTORES GUE CONTRIBUYEN A HANTENER ESTANDARES - DE

BAJA CALIDAD EN LAS EMPRESAS.

1. ENFASIS EN PRODUCCION Y NO EN LA CALIDAD:

Tradicionalmente la . alta’ gerencia
producir en grandes cantidades
produccién . Los problemas de calxda

alta prxorxdad sxno como

calidad: fi

2. PUERTAS CERRADAS EN LA COHPETENCXA EXTERNA

El enfasis de 1la maycr:a de las. empr

para el mercado 1interno. no hay :oncxencxa de las: venta
abrirse a nuevos mercados. Por tanto ha exxstxdn 'una‘

negligencia en la adaptacion de tecnicas nuevas = que permltan

farmar una imagen de calidad de los productos mexxcanos.~

3. FALTA INFRAESTRUCTURA PARA COMPETIR EN LOS HERCADOS~EXTE

EN PRECIO Y CALIDAD.

Especialmente las empresas medianas vy ‘pgquéﬁ;s que
enfrentado serios problemas ~ “de’ liduidééirréi
1mposibilitadas a realizar 1nversiones en tecnolugn
moderno. Mantiene sistemas - de pradu:cnon y con »

rudimentarios.

RRTAE



4.'DESCUNOC!HKENTD DE LAS NECESIDADES DE LDS CONSUMIDORES.
Zgan chas las empresas. que mantienen un moN1toreo continuo

de’ las espe:xrnca:xnnss de -calidad de los clientes.

5. MALA INTRODUCCION -DE 'NUEVOS ' PRODUCTOS Y. SERVICIOS Y POCA
PREOCUPACION PARA “IMPLANTAR SISTEMA 'V . MEJORAR EN. FORMA.
CONTINUA. | R

Fuca= chpanxas cuentan con sxstemas Formales que an. forma
'con;<nua cor ren 1ns pvoductas y servicios

Qu= oF ec

“L0S HETODOS DE PRODUCCION.

,ser‘iyéndida'fdon un margen de
elﬁﬁedcuain por xntroducxr

kéqf calxdad Y. precxn.

. mant1enen :tacn

*71 ND'EXISTEN PLAN DE LARGD PLAZO. . . "

mpfésas qu dééafn laﬁ planegf lo- ha:en parA'

L

“horizontes muy éﬁtoé“"' txempa

'eskréﬁegias de. largo pla*o : lmplde
'Snffaéstruﬁtura tecnologlcé. material y humana ne:esarla par

é?ﬁ""' n*ar‘ las HECESIUEGES futuras. del MEP’CGGD- A

8. EXISTE UNA  GRAN DESVINCULACION ENTRE LA:KNDUS%RIA
CENTROS DE INVESTIGACION Y DESARROLLO. !

Un numero muy pequedo de empresas utilizan los qpﬁyos‘qdeﬁ

t1



pueden oFrecerles lns'»cehtkos"dé

nivel nacidnal, poca

prcmover formau una 1maqen de :alldad de los. ;;

product

nnx:cano! en el exter)or lae raquxere un comprpmlso,a

nxvel nacxonal.

10.°. NO SE CUENTA CON PLANES DE PRODUCCION QUE PERMITAN MANTENER

NIVELES BAJOS - DE  INVENTARIOS DE MATERIAS PRIMAS Y : DE;
PRODUCTO EN TRANSITO Y TERMINADO.

El mantener i1nventario excesivo Causa grandes problemas. en:

la determinacion de defectos, es dificil identificar.y corregir.:

las causas de los problemas de calidad.

‘11.-NO EXISTE UNA INTEGRACION ENTRE CLIENTES Y PRDVEEDDRES.‘
En Ta mayor;a de las organizaciones a los proveedores se -~
"1as consldera ajenns:a-la empresa a pesar de la importancia aua.
\ abxdad,de las materias primas u otros 1nsumos para
a cglidaﬁ:’da"los productos. Falta integrar planes

conJuntos qup permxtan al  proveedor implantar estrategias de




me)aramieﬁtofde:cai{dad “acordes |

estrategias’’ del.

pruebas_nre;xsa€7qué,perm an determinar desvxacxones antes de»

producir masivamente,

14.. LA ADMINISTRACION CONCEDE POCA IMPORTANCIA A ’ LA’
PARflCIPhCIDN DEL TRABAJADOR PARA MEJORAR CDNTINUAMENTE;LA,V
éAleAD DE LOS PRODUCTOS.
~Los trabajadores en general no consideran como péhée ge

sus responsabilidades el desarrollar calidid. La ﬁddi'istracién

-f—UE'arr1b§'hac1a abajo no fomeénta la pirtxcxpacldn de»grupcs de..

nb:epus en proyectos que mejoren los productna.




1S, EL DEPARTANENTO DE CONTRUL DE CALI
TENIDO UNA HALA INAGEN Y
En lugar oe :onsxdera:lo_éo
Qtrns‘aepertamentos; él '

debera de ser el vinculg

problemas caus;dos!pn

donde . son retropaliment

gefrinltiva,:’

14




aceptable- tantn para

que la prndu:cxon, la demanda oy

ha incrementado. por. lo que en’ést

“esta obligado a

dentro de aspeclficacxnnes
que’ no’ serd pa;xble usar y_Qnav
7 Para logfar ‘esta ﬁétgi
ofganxzacian. debe ser entrenada
efectivo de los metodos estadistic
TEl pvopnsxtn de los mEtodos
remediar cualquier probiema de la
camino racional, l0gico Yy organiz
pueda asegurar buenos resultados

simultdneamente.

I.3 A0UE ES EL CONTROL ESTADISTICO DE.PRGCESO?

el prnveedor comoipara.e

mantener un. .contr

a

as

para la :mplementac dn v uso

QB.

e:taﬂxstxcos n

empresa, g!f’ﬂ 5: :
ado para crear un sistem

en calidad iy érngciiyidaq




“El concepto basico de  la . imnlementacien .y - .uso. de . la
Estadxstxca es. que puede ser aplicado en ‘cualquier “area. donde "
un trabajo se. ‘este llevando a cabo y que resulte varaacidn, Yy

bahi exxsta un. verdadero desea Y :anvencxmlentu da ta utxlxdad,

e implemgntacxon del control de calidad estadxstxcu., Elfreal" 5

entendimiento involucra un profundo; contacto . con

situaciones del control estadistico y ;estar dispuestos
- adquirir una nueva forma de pensari éstoes una forma dif

de mi?ér los problemas, ya que’ Elk'ESFuEEZO 'del :oﬁﬁ'

dirigido-al proceso, no'a las pa:tes produc:d H §'§ traves del
:Vcontrol astadxstlco seamn;,,capacas “de. aprendec "algunas’“cosas -
nuevas acer:a de las prnductus. R

Cuando nos (eferimos 'al‘iéantroi de calidad por: métodos

eitad{lticoi nos'éstémné ;reFxrlendn éspeciFicaﬁénte‘ a Veséé ,i
vtecnxcas de control dE calldad que cnmprenden el uso de metodos
estadxstxccs. Es lamentaule que los terminos. de control de
ca):dad A4 cuntrnl de :alxdad estadxstlco son confundidos debxdo

al” descunocxmlanto del. modxFlcante estadxstxcc.

ablo estadist:cn'."ha causado consternaclon en: la‘:

rslac:ona :generalments con'

Y. cnmplejaé'teorias. Debemos puntual:zar que aunque»

ha: vedu:xdo a arxtmetx:a .lemental

“la
por: una eimple dedu:cxan ldgxca.

Sx hay alguna tecnx:a que partxc

':Dntrol estad;st:cn de cal:dad. esta <. de




muestras‘ los ‘resultados: pe; 

xnspe:cxon son ana!x adns por

s0nados u:o:ed:mxentus mgtematxcog.,'

Estes analisis se,basan‘ en patrcnes aé 'varxaclon que]

ceneralmente se acarcan  a todas Xas condxcxcnes ,én ‘las~ que -

‘existe variacion.

Fadriamos decir -que’ la funcion de expePCQ~e§£adiética'e§V

'simxlar a la de un medico aue se dedlca a 1levar 1a hxstorxa de“
un detarminado numero de casos que presentaqun tél'fﬂ vcual:

en&en*«dad ¢ por algunas conclusxunes de ellos. 'de“,}al Fakma

auea medida . que el fannmeno que se estud:a lleqa a_ser mis
:Eﬁmpléjn. sBFaA necesaric hacer uso dei cunceptns mds
éspecxali:adés con abjeto- de llevar a c#bp un verda¢efo'gstudié
»i:en‘esos se‘utilizan las teécnicas estadistitas que nos indican
tarorme Ae coléctar datas. anatizarlos e interpretarios de tal
¢ ,mﬁdu qge se llagﬁen a conclusiones satisfactorias.
Dxchd en; atras  palagras, es un sistema de inspecaion,
; Analisis J,accidn ‘aplicada’ A, uh‘proﬁeso de manufactura en el
cué};’&edxénte un  2studie . de una. parte.  .del. producto,? nos
,p;fmxta conocer. el estado quei guarda respepta Ca Jdas:
eéﬁécxf§;aéianes de ‘disefo 'y pader mantenerlas dentro dellos

limites establecidos de tal forma gque traba;andn de una manera..

préeventiva minimice el ' desperdicic’ vy . se xn:rementE»“'lar

’X;Sil LA NECESIDAD DEL CONTROL ESTADISTICO DE PROCESO.

Una“de' las  mejores formas de hacer atrac»xvo un P oau:to

¢s ofrecie@ndo una adecuada. calidad. “lo cual ‘es gada dia mas -

17




reduccion’

‘praguccion,:

”‘actualmente es. xmprescxndxble en.

que cuentan con buencs si1stemas de cnntrolr =

encontramos las siguiehtres—»

control de calidad,

& PORGUE ?

Porque un medio de tecnicas estadisticas @5 iwas

. econémico y practico predecir - la cali&gd i
'klotl), mediante muestras reprcsentatiVis

tambien por medio de la estadistica es'p

camportamiento de una.maquina, nerﬁahﬁeﬁfé

,Por medio da
cnntrol de ¢ lld d, .t

muestrao,

& CUANDO

En cualquier etapa de un’ proceso pro

L e Antus de entregar a produc:mn una m&q

b.: Antes de anrobar un equipo . npuevo 6 reconstruido.'




c. Al 1nlcxo de muestras de pre—produ:cldn o produ:c:dn.

d.‘Para conocer “la. cun: aullldad de una maquxna.

e. Para puntns crnt)cos a puntns que requxeran’cnntrol
V‘f.'Para,cuanqnu ocurr;n prqblemqs‘ tales
cl{éﬁteé;‘éltn ind{ce ae'deﬁecho.‘ééé.v

2.~ Cuandﬁ se requiera l;, aceptacxb 5

sumlnxstvados par proveedares extevnos

2.-Caracteristicas'r
3.;:CaréctE(i5tica

buen praducto. .

lngenxeros. manu

general todas los Ginvalue

procesos de ‘manufactura,



uresidn

/responsaules de hacer

muestreos’ adecuados en
localice y. corrida -un proceso
demasiadas piezas fuera -

7 inspeceion uébe'minféﬁérsb

pirezas. Algunas comproba‘

producxdo entre 1nspe ci nes sobre la op ract




2, - HECHOS CDNTRA MEHDRXA.
El control  de :alxdad estadxsflco proparciana ‘un metada

eficiente’y sistematico’ “ae . “ootener informacion de "lés

:éracteristlcas‘de;calndad_de 1os praductqé. Ellu‘permite iémép

“decisiones’basadas en . hechos 'y no por la: 1ntuxcxcn

memcr\a; A'De que . es’ . capaz:
‘nuestrcs proveednras 7 ‘L:
L derec?uosos se han praduc:do
“larecisas se-pueden 'dar

‘reduerkdos‘ue un

ETODOS! DE /INSPECCION -MEJORADOS

Cuando de i inicia’ un,‘pﬁégrahaf de control  de. calidad

estad{st pa o»de loGHMétddos de inspeccidn 'y - de los

.:alxbradak =-@sinecesario. . para estar  seguro que los datos de
Linspeccion:serinisat siactorxds en usa.. Esto requiere un

‘~ado%g§ 9xxstentg5‘ Y del equ:po

enc ent(é que ‘:ierfas técnxcas de

¢ “{nadecuadas.

foempre:Aque,




FLUJQ DE MATERIAL HEJDRADD

DEEDMES._g que el pro:esa de xnspeccxon se ‘ha lnxcxado y

(13 corrigen lus fpro:esos' deFectuosns.' muchas~ p]antas han 5

“als gerente de plantar

turno estaven,:nmpetgnC}a

refleje. sobre:su yﬁfqbajc :

control de su estacion de tr.

vprodﬁctbvprqvehiehté\de-~su

“psicoldgico’es picé}Zﬂéﬁ'
gPéFicA, particularmﬂnté'pn‘

habilidad en el trabajo




el rendxmlento det operador. . §1 ’elk aperadur{f Q. su- jefe.
mal:nterpretan las graFncas. o se sientes que 1a ‘teécnicas son :
u'\ut\les. puede malaqrar tndas

ser una herramn;nta dn cantr

“La inrarmacisn . obtenida




trebéqos;:qénﬂb

perdida’al tratar delesx

la es capaz

‘8- REDUI:CIDN. i

t hc' 'de :

los mas sxgniF:catxvos beneF:cxns.
del material de desecho. La cnrreccxén "&e~
dgFe:Suoson o mds pronto pnsxble,' evita
mdchas piezas defectuosas.

'Estus ahorros pueden traduéirsq e
ninguna otra razén haya ayﬁd;ﬁ&’

crecxmlento del MDVIMlEntU

que la reduccion
inmediato, ‘a menudo la mejora -’

. aumento en el enfasis.: la:

af
deteccidn de material
perdido. Muchas compafias  han
desecho durante el per{odo sxgulente a la :mple [
programa de control de calidad Estadist1CQ,‘ugspu§s, Qsé nivel

baja y s comienza un descenso real.
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1.5 GENERALIDADES ESTADISTICAS EN LAS QUE SE BASA EL Cif

E) CEF tomi

B estaﬂistx:a. estu

para su puster:or an‘llsll y decls:unes.

ﬁ contln

1comd

es. la raculeccxon y o qanlza:lon

rxnclplni d

probabi lidad

'dE datos:

cion nrupungn ‘un dxaarama na-a anall:av algunass

irnai lmpnrtantes de donue nbtener esa xnvn»ma:lon:

INGREDIENTES PARA INCREMENTAK LA CALIDAD e

A

'.__‘_;;'__;_>>>

. DATOS - INFORMACION

- PERSONAL  EN:

METODOS

—PROCESO
-MERCADOTECNIA
~COMPRAS
-ADMINISTRAC,
A -C. CALIDAD.

EGQUIFO MATERIALES
-PRODUCCION | { ~ADECUADOS
-MEDICION —-0FOR TUNOS
~COMPUTAC. -SUFICIENTES
-€TC, ~-PROVEEDURES

-COSTOS

J

ENTORNG

—MERCADO
~COMPETENCIA
~TECNOLOGIA
~0PORTUNIDADES
—AMENAZAS

DIAGNDSTICO

~FUER ZAS
~DEBILIDADES
~ATRACTIVIDAD
~COMPETITIVIDAD

=D IHG ISHEE peate (CAUS=EFE )
~HISTOGK Artus

~DIAG. DE Frhi Tl

~HUJAS DE VENIFICATION
-BRAF ICAS

~CARTAS DE LUNTROL
~DIAG, DE DISFPERSION
=DISEG 0 DE EXFERIMENTOS
=ANALISIS DE REGFESION Y
CORRELACION

-AREOLES DE LesiClON
~MUESTREQ

=S1MULACION

|
|

]

A
TOMA DE DESICIONES ,((-——-‘

v




Los~datds relacxonadns a cualquler pracesa son la base- de

aCC1on v decxsxo

ENTRADAS ™ > aio L >SALIDAS

* ACCIONES - L.

(dispersisni..

rechazal productos.

k chast;gécmN DE ‘DATOS
cpantxfﬂéésiés icoﬁtxnuos)llonéxtud, peso, etc.
uant €i£aﬁles‘(discretus):num.de defeétuasbs.‘
’ 1tat1vos de atributos ipasé—napasa, blen—mal.et:.

SECUEnCli (secuencxa de operaclon de prDceso).

‘b, batos. . de variaciones (correlacnones).v



nponmnn-: ]

l}—fDéFiﬁQ ciﬁramenge ﬂelf ub)etxva para

d'at:os.'
2 - stcu:a. p'rop‘anqax y decida ‘a«‘:c‘iones X1}
(datos). '
3;- La abtencidén de datos, es Vlavmater‘
decisiones, por tanto

- CAPACITE AL PERSONAL..

~ CALIBRE INSTRUMENTOS.

- ESTABLEZCA METODOLOGIAS.

- DOCUMENTE LA INFORMACION.

Ahora daré una breve explicacidén de a’lj’g»uncvilk g
muy extenso explicar todos al detalle) 'd'a' ‘loé iﬁetoqos

para la obtencidn de datos y documentar asi la- in@nrnia'

1.5.1 HERRAMIENTAS BASICAS DEL C.E.P. f :

HIS;I'DBRAHAS.
Elai:;ara:ién de ‘histogramas:
"ly - Cuente el numero de los datos.
. 2.~ Dwxda 10: datns en K grupos’ (clases). ) A PR

# ‘datos : ! L] “clases

Ca5es0 T g :
50-100 ' a1

100-250 . 0 7-;2

250> 1020

'27‘



‘minimo, sean’ frontera

) ~lpéﬁ;1€;qhe‘

-intervalo.

7.-.Brafiqu

- Ayudgn,

‘2.-'Relacion c n'las

a.;Fdrceﬁia;e de productos  fuera’ de



los daﬁns:f

vacian

= mids modos

"PRINGCIPALES USDS:DE": .05 HISTOGRAMAS .

proceso praductxvn (estratlFicacldn
. C. Estudiar datos- anarmales. para moétka

D. Una mejor presentacion de la thnrmétiqd’dbténidé va gue

lista de numerocs no es tan facil - de interpretar como Gn:método’ .

grafico (histograma).
' DIAGRAMAS ISHIKAWA
Las diagramas . ISHIKAWA (causa—:-:r:scm)'. son utiles”

identiﬁicar las'causas de dlipefﬁ\dn y para

orggnizé

a:cxones carvectxvas que se tomaran.

.en Forma

nEn el ;xguxente esquema observamos un: ejgmplp

~genéra1.‘de'un diagrama donde, usualmente. del lado 1zqu1erdo,

. van'lés caugas (5 "emes"), y del derecho la variable a

h
R



[ PATERIALES: | MANG 08 OBRA

TPROV. \ PROV. UPERADOR \. OPERADUR . ) B
3N G A3 Y B VaRTABLE
N S Lo :
i ! > |mEaorER
MAQUINA © i/ HAGUINA - TEWPERAT. / R Mo
A3 f el AMBIENTE > 7 (W 1SIBILIDAD s

l MEDIO AMBIENTE k

kY & FE:C.T O~

‘la ca;,m:d

e Para seguir 1a i secuencialip aductivas. son €aciles de

comprender.

3.~'Elatoracos en base s tcrur{ia ‘de 1dwas.

3— Se cnn;:deaan caBY’ tcﬂas las pnisbles ‘Rausas

- En Fores qrar::a se puans prasnnta tonqt xcs nunnlnnas

¥ suQErencias.

30



VENTAJAS DE LOS DIAGRAMAS ISHIKAWA.
PO R Facil;tén,élVentendxﬁxentd del provlama,

Zi- Qt}ven'ﬂe hase para la discusi1én del preoblema.

3.~ Fromueven ‘fa participacion activa: .- de fas . personas

" involucradas (iormenta,de’ideas).

4.4 Ferm:ten vaciir datos | numerxcos an

Luando ex\ste

9 aqrupar dat05.

- ‘dbtener

T =T Ugar Facxlmente la 1n€ormac1on

= pnalizar automat\camente lns datos.

RECOMENDACIONs Disede sus ha;a'

F(tvabajadore:,
productos).
d) Deben BEV‘

lé 1 nrar mac: On-



to- Fane antennr 1a

d nrmucxan
ne e.au:(lvu (prnmeman ¥ ﬂ:sp.raxon).:
Caaka Viriaties cantiauas.

‘. - Liztinguir fos datos entre’ diFerentes estratos. '’

.~ Fara . agrupar articulos defectuosos.

T identicizar las.fuentes de error. . (F1g.S)

HOJA DE VERIFICACION

FRLDLCTO FECHA : FABRICA
SECCLON . o INSFECTOR .- TURND

T1RG DE. DEF, VERIF1CACION

i AGRIETADD RS IR
i IHCOMPLETO LELID DRIDL.IND

i DEEORME TUIED LRELD TESED X

| wwos 11

i

&

3.~ Fara registrar. la poncxon :

el m-g. ama XSHHANA.

laDari la

1¥achas, trabajadores, tipos de defecto. :




INSPECTOR : FECHA - 1~

OBJETIVO,

METODO
ACTIVIDADES VERIFICACIONES . ol FR SUB10TAL] %
EN PROCESO f1181 I1181 ILRXT 11 o 4 oz2 31
EN FLANEACION | IRIIT 111! B 3 -9 1z
EN TRANSFOKTE | I1111 11101 11 : 1z 17
EN PROD. TERM.| III11I III11 IINIL BIDIT°1 o 30
EN MAT, PRIM. | IIII1 11 s 7 1o

~ TOTAL Y71 100
CFAQeb e ; Dl

S.- Para verificar . la. realizacion . de ciertas.  actividages o .-

pruebas que nas interesan. en especial., R

~ Cuando las activicades son auchas vy variadas.’

C=Es una tista completa del proceso. .

- Puede servir de listado para - chequeo. de 'mant-m‘munté o
punto a prueba 10k,
6.~ Para muestrear la distribucion de lcs recursos en el

proceso productivo. Fig.7,

'EDUIPO TRABAJADUR JLUNESIMARTES IMIE~COLES| JUEVESE VIERNES FECHAT 7,01,
AL 11.021.%3
amifFrgam| Fal oan ¢ FMolam] PrgaM) PH
MAGUINA ] bjsn]esis | se —~a{+e f-r]es
P - 1= f- |a=
t
B PR P R EY +3 sy [=-3 {-=]0-
v i+ - . - * SUPERFICIE
DEFECTULISA .
MAGUINA c v-foxoctes d- 23 Sa-ier Jasioe PEFECTLIRA -
I s 1 - = ACABALD
2 ASFERD
D -3l LT R RS x (13 - "
- - LIS * + OTROS

33



- DIAGRAMA DE PARE]ﬁ,

B E;~d\aqrama de PARETO se utiliza pr:ncipalmeﬂté; ééhu gﬁa‘
jerarguizacion de problemas que nos sirve para idénéié:car'&aue “
‘bfcblema'hay que resolver primero?, sxeﬁda una Far;a pflmafxé‘
de obtener y-analizar datos, basado en el principio de PARETO:

“ALREDEDOR DEL 20% DE LAS FUENTES DE LOS PROELEMAS OCASIONAN

EL 80%Z DE LAS PERDIDAS POR ARTICULOS DEFECTUOSOS". ' = »{.

CONSTRUCCION DEL DIAGRAMA DE PARETO.

1.- DeFxna ex pvoblemg y clasxeque las fuentes (defa:tuosns

1,turno;. traha;adares ’qutnas. etc.).

Cuant1+ que el problema que :ausa ”:é‘“

}a bar




. 2.- Se aplxcan a cualquxar

_deteccion de las variaciones de la calida

la calidad.

INPACTGN.

~. Generan cuoperacxo

- Distribucion de hora

- Causas de paro de ﬁiqu

- Accidentes.

- Problemas de auéengismb.'
3= Huéstran claramente los'reéﬂp
- Compare los dxiqra@;s< ante

acciones correctivas.
4.~ E] eje vertical puede representa} )
- Porcentajes de defectuqsoé{ &
- Unidades monetarias (causan m;vﬁr

cuando la

dxstr:bu:xon

.de Jlasv;

Las cartas de control. son- una k;yuda

tienen tres aplicaciones princxpale{ 1

1.~ Determinar la capacidad:

produccion,

35



ESTRATEGIA

un.gran:desperdicio parqu

praoceso. .

Es 1a que  considera que .es ..

desperdicio no produciendo productasiﬁuera.de éspeElFlc ciQn.".

una ESTRATEGIA DE PREVENCION: - Una~ estrategia Tprevencign

Suen‘a l0qica y obvia., por lo que ‘es “1a‘en’lemas "

tales como : "Lo primerc es hacerloibie .embdrgo; . este

tipo de publicidad no da. .resultad

knécesita. €& un entendxmienga‘dg : elementos,del}SlSTEHA,bE

CONVROL ESTADISTICO DEL PROCESO..

360



PRINCIPALES CLASES DE CARTAS DE CONTRDL-

El Dr Walter - Shewart . se :19 ;onsxdera 'el pxnneru en et
estuancvde procesus'de manuﬁactgra, encontkandc rpor lcs aﬁos
veintes. . la distincion entre la vartazion coﬁtrnlada e
lﬁcdntfclada tconocidas como causas comunes y especisle;!. £l
desarrailo-una simple pero poderosa. herramienta conuﬁ;da como'
GRAFICA DE-CONTROL, 1a cuatl en Forda Vdinamicé‘ separa
\\géﬂtxfxcaJ los dos tipos de variaciones. Deéde aquel tiempo
lée ariaricas de:control pan sido usadas satisractoriamente en
una amplla varxedad de sxtua:xanes para :Dntrol de - procesos.

vaeventes tipos de grarxca; de cnntrul 7ﬁan 'sxds
désarvqlladas.‘sxn embargo, todas ﬁ;enen lag . mismas dés
T fdnciones primarias v son»separadas y énaliiadas 'deyhgcuefdo‘a

la’misms estructura basica. Las dos Funcxones son

~ Senalar - la  presencia de :ausas especxales de varxa:xon,

asi-como:ias acciones: convectxvas que pueden ser, tomadas

n estado de cantvol estad;stico.

para’llevar el‘proceso av
= Dar " la’ evidencia

estaub dé cantrol estadxs:\co.

analizar ' una




CﬂLCULD DE LOS LIHITES DE CONTROL 1 Los l\mites de’ cantrol

son :alculados en base-a: lo

atos: re:op:\ados. ellos reflejan

“la cantidad de Qaf\é&xuﬁfﬂé n perxndu Que:pueden’ser

‘_eshgradqsVst'unicamgnte va. 1acxon de causas comunes estuvieran
sdnJ' l:mxtes S de

,'reFleJo‘ deCla

‘3.— INTERPRETACION PARA EL CDNTRDL DEL PROCESOI

comparados contra los limites de control” para

afectando al proceso.

4.~ INTERPRETACION DE LA CAPACIDAD DEL: PROCESD: - Déspﬁés e que
todas las causas especiales han. sido curreglda: Yy el pruceso es’
corrido en un control estadxst:co esCable, ’la cana:sdad “del

proceso puede ser valorada, Estu.es. veericar's: el proceso es -

capaz de cumplir con los rangns de tolerancia dué requiere el

producto a fabricar vy  sobre ;tndo, _c que

‘porcentase . de

si

confianza lo podra bhacer. :amb\a dal_ sxstema' nd

ecanémicamente posible la i i:a:lén debe ser ‘revaloriz

8.~ INTERPRETACION DE A ACEPTABILIDAD DE PARTESI Cuando

gréF:ca de control pr ‘mariamente 'usada para’ evalulr

mejorar el contqu mla'"cabacidad del proceso, lé 'mxgh




\nforma:xon puede sar Frecuentemente ~usada para determxnar st

alquna accnOn Es necesarta, para meJorar 3.19 resultadns

Droducldcs. Las grancas de :untnol pueden dar ev:dencAa‘

tal ccmo es anid i

1:5 partes produc day pu=dnn'

debern ser’ clasxrtcadas

para ;partes

: fas

==iUna‘cartainor - Una :aﬁta ara todas

las cara:t

-~ Mas costosas. ﬂas ecunomicas

REUA

VR R,S |

POR - VARIABLES. - Nuestvan las‘ca acterxsticas
medidas y expresadas . en;

utxll:aran,Fuﬂdaﬂeﬁtf}mgﬂfe

manufactura, tip:camente'usadas :‘uara : = - mas . 1mportaﬁtes

Catacteristicas de un. progucto, Y pard d¢§ef1§tlté$,baja

K



-estudio ‘ge Jejar;

d r_ngntél. éhte cen
recibo de vmaté;'\éll,es.‘
HP (f“racéﬁn
‘dek aéfégtﬂosos Vbor'r' k

‘ ctos par 'p'i'ez'a)‘ yi

Q& EJEH?LD_’ DE CARTAS POR VARIABLES:

CARTA DE CONTROL X-R.

- SECUENCIA |DE"ECAEORACION:

1.-Obtenga’los datas .

G20 Claslﬁq’uelne_n : ¥ sebgrupes: (n=2 a S c/ui. Se’ tormaran co’n'f.b

‘datos gue reanan ‘las: mismas - condiciones: tecnicds y no. deben,

“incluirse dato

subgrupé araf itadu)‘.



Documente ‘la carta.a. : i ; :
VALORES DE- LOS - COEFICIENTES A2, --D3 Y D4 PARA‘CALCULAR LOS
- LIMITES DE CONTROL. (FI1G.9)

COEF ICIENTES FARA CALCULAR LOS LIMITES DE CONTROL

N Az D4 D3 ,,
2 1. 880 T.Le?
3 1.02% 2.575
a 0,724 2.282
S 0.557 2,119
& 0,487 2.004
7 0.419 1,924

41



XNTERPRETACIDN DE. LAS CRRTAS DE CONTRDL

: Un proceso esta cantrolado si :'

l.— rcdos los’ puntosr caen dentro o de lns lxmxtes

:ontml.‘
- La grafica no Dresenta Forma espec;fl;
anormal (ver Fig. IO). :
Un proceso es anormal s; H ;
a),Algynos puntas caen fuera de ios li@xt;é‘
b} Los puntos en la gréfxéa tienen alguh;
ESDEC:flCas de la Fxg.lo. EJemplds £ i '

- Currldas. I

-~ Tendencias.

- Perxodxcidad. ’L, EE

- Agrupamientn en las lineas de control.

'EJEMPLOS DE CARTAS DE CONTROL POR ATRIBUTOS,

CARTAS DE CONTROL PARA FRACCION DEFECTUOSA.

Como una alternativa a las cartas X-R,-y como sustituto

cuando las caracteristicas son. . medibles . - gnicamente’ . por..:

atributos. se puede utilizar una carta de control'
defectuosa P. i

Las cartas P son de menor, costo qua;iéﬁ
debido a que se regquieren de manos datos‘p;rl:sd

tienen un campo de aplicacién amplio,

42



; exa:txtud en cuanto ‘a - un estud:o de habxlxdad se. requxera siv

3las comparamos ‘con lasde varxables.

ELABORACION DE CARTQS'P

Pn

dependen

de N, es 7impor£énte

'probabilidad~ Bé dué los puntos

aun




LSU= Cit 3 (CT¥XL/2.




LIc=c = 3 TeI6s172’

: ELABQRACION gg m ag
{PARA'.NUMERD DE. DEFECTOS FOR: UNIDAD

1.-. Obtenga los datos.

2.~ ﬂgr,upe"!os datos . (lotes,: produ

- :améﬁc;:del Qrupo para que é;a nrvn:a"yor q;;e
- Encuentre el numero de def-‘ect

y cal:ule u x

Namérn “de’ def

3 LU/n1sx1/2

“los puntes:

a5




Cedepana,
MgLE 0 PORLScancE

caudn atreniTivo WALEION SATEMATICA
PACHLOIDY  *

PATRONES ANGAMALES QUE SE PUEDEN PRESENTAR DURANTE LA RCPRESEN
TACION DC PUNTOS LN LAS GRAFICAS ESTADISTICAS

@ NOAMAL DE
(D-‘ .

PATRONES O COMPORTAMIENTO ANCRMAL OE PRODUCCION

Ao o



RESUMEN DE CARTAS _g QQNTRDL,

- Selecclone el proaucto que desee, :ontrola'

(Dedida’ que

: p'oblema quxere enrrentar).‘

EscoJa ‘la carta de cantrol apvapxa

" de contrnl par

; 3.- E;abpre 1a~,carta

Y nemq;trar/estabxlldad. estandarice

gs;r.pchtrcle el-procesa productivo,

‘invest igue ‘I'as causas (apoyado con una bité:nré

'n el p'oceso, ya'

‘carta de control‘ indicando : :uglquiér cambi

;sea for, materna prima, opéfébor ’lo c. i y tnme decxsxunes.

&, - é ha cambxas de equxpo,

calcule los l:mxtes de contral

: metudn de traba;n,

‘(Ver’fig.xly

48



CFIG. 11

UTIL 124D PAR
CONTROLAR /1"

< UCOMENTANIOS - ;.

MUESTHA LOS CAMBIUS. DEL ]
VALOF: MEDIG DEL FROCESO.

" HUESTRA LOS CAMBIOS OE

DISPERSION DEL PROLESO,

ACCTON DEFECTUDSA

N =VARIRBLE~-
(PASA-ND PASA}

NUM." DE DEFECTUGSOS

N -CUNSTANTE~ |

" NuM. PROM.' DE DEFECTOS'
POR UNIDAD.

N ~CONSTANTE=

NUM. - PROM. DE DEFECTD!
POR, UNIDAD, @

a7




11 .- ESTRUCTURA DEL  DEPARTAMENTO DE CALIDAD . PARA LA
IMPLANTACION, ANALISIS Y SEGUIMIENTO DEL C.E.P. pT

El di1sefo de un plan de organizacion -se. hace ;}émﬁre
medida de cada empresa. puesto queylos obje 1voé,‘ B
procesos, conocimientos. tradiciones :
de una empresa a otra. Fero mxentfas’f

puede diferir mucho entre empresas

ejecutivo es 1nvariable.

Debe hacer. . .gue ée}uxseﬁe un=pl

falla‘en esto, elipla

como" nejor puedan. En"alg'i.iria's el

lider no surge, Yy la ausencia de un plan se ccnvterte en foco,

de discusion y disputas.
Fara gue todo se sucedgiera corre:tamente seguxmos
empresa los siguientes pasos. qQue ' a cuntlnuacxon 'explxcare

forma general :

1. ~Establecimlento qe;gmpl;qs;”pr{ncjpiq§,que.sxryen~para guiar
la accion, por ejemplo: 'NeJcrarema=' nuestra“’ organizacibén con
personal propio”s "Nd venaeramos a- bajo precio’. A estns‘

prxn:xpxos se alude :omo VPDLITICAS".V

2.-Fijacien de-metas scuantitativas.ide : la’actuacien, como as:




"Rebajar ?en un’; - 30%

los Fallos ae productost.. A’ estas metas e . -

alide cqinci YDBIJETIVOS*.

puestos de

16 pianeada.

‘colectivamente - como

proceso de:estapiecerlos se




I1.1°FILOSOFTA Y POLITICA' DE'CALIOAD EN LA EMPRESA.

:u on;etxvo : miso de toda la
Cempresa connla'calldau. éclaﬁar»dueflas‘pﬁlmeras',»

i personas:que:’ aebnn

'seuuxmxéntO'de estos,

”emorese; va.que la convxccxnn de’; Ilevarlo a :ab

‘brasien para desv)anse ael ObJEtlYD Y Fxlosof;a;:’

FILOSOFIA DE LA EMPRESA E A.s. A f"

“EbYAHFADOS QUTDMUTFICES b A. DE > V. TIENE CUNO UEJETIVD
SER UN FROVEEDUR * EXCELENTE, TUHANDO COMO PRAC lCA'}

CONT1NUA DE SUS FRDDUCTOS PRDCESOS Y SERVICIOS, ASI CDMD. .LA.DE

Sus FUENTES DE. - AaAsTEutnthTa ; nu; CDNTRUL

ésranlsficb DEL PROLESD cano HERRAMIENTA: PARA'MEDIR sUs LOGROS,
AbEbURANDD Abl. UN PRODUCTD CpEY CALIDAD, | SAT!SFAC!ENDD LAs,“

hSIDﬂDES DE SUS CL ENTE




La'calirdan

S compromiso’ o participacieh - particular

ge cual: sea nuestro traba

El procese.

L ejecucion:

planean :la.organizacioen drsponen

-instrumentos de  tFabajc,
A) El .organigrama, que muestra las lineésv'
responsabilidad que fluyen de un puesto de trebajo’;.a;ro;‘

B) Las descripciones de puestos que ‘detallan:

responsabilidades y autoridad de los puestos'det'trébaj

retacion con los otros.

jL3
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Estos tnstrumentos beslcos son extremacamanteiutiies para

aevinir responsabl l10ades Sentro ge:caos departamento.

eyt RUED 12 URGANTGRAMR LALIDAD ELnL 5. 81

muottraclas’ actividades 'ﬁecniarxng yola i-lqnn::on habitual de-

reEpongars Ligades.

~wipgonsanilioades en la Q1agnosis 'y remedic.de defectos asearj dicos,

- [LDRD Big P DF 10, -EN LINEA STAEF DEL .. INSPECCION
: - DIRELTAMENTE CCONTROL ©
i INTERESADDS. DE CALIDAD

nitabieter (02 n,veies ge- LN - : XX
jereasF ae €a1dad, : : .

festenivzer mogidas ge (as LA

keroae: paros de ios m o~
veled Atluules.

Lurpay ar 1a actudcign pre~.
wente can ia esperada. :

Areuas sopre ja diferenciact’

r




5.-El1minacion de Getectos . cronicos.la 19014 Unoestrattiag

asignacion i ae

. Drincipales actividades y

Frau4

Réspuniabnlgnaﬁe: en ia diagnosis y. remedio.de cefectai'cfgnx:us,

ACTIVIDAD VE f . pIrECCION STAFFIDEL | UPTD. - EN LINEA
: ST LE LA ; CONTROL' DIRECTAMENTE

CALIDAD ... ": 4-.--DE-CALIDAD: 1| INTERESADOS. "~ 1

Decisign sobre prioridao de xx
los problemas a estudiar.

Trazado de un plan de viag-
fnosis para descubrir causas
de defectos.

Aprabacign del plan.

Diagnosis para descubrir ca
usas {recoger y analizar).

Diagnosis para proveer re-
medio.

Aprobacign del remedio.

Aplicaciyn del remedio.

Conservar las sejoras,

XX= Responsabilidad prancipal
X= Responsabilioad colateral !

Estas figuras »deitra ! 3 i [ 12
direccion y del aiagnostico
calidad. @

1.-Ayuda & lograr. - unidag

- ‘sobrecusles son Ios oroblemas vitaies de ralivad.

2.-Aporta ‘teoria sobre Eqd as posihles de’ | nrnplen;: de 1a

calidag, o S

s3



4. =Aporta’ conocimientos
exystentery ¢

esperarse;

5C-Aporta; 1a’ sutoridad - necesaria

TEOCPrIN

és E" 'mene;a‘ifure tiquav lra‘ 1nrormac
servicin’al cliente . ’ v
conteol dé JQ; costos de,rcavly
—:Fec;be" ynformacyen 5 i

gepartamento’ de ingeﬁie

cliente.

~Uogrdina el | mane)o de

productiva para taobtencio

- kealiza el.. se
visitandolo ‘periedicamente’ para

producto. . asi: comp;para

cliente hacia:el




D‘TDOIACCI’V‘O .

L:para solxcxtar al

cuando :e.requxera.

Su rango..de autorigad en. - esta
personas aparte del )efe  de akeh

actividades necesarias. (vér;organl

I1.4 PRINCIPALES. ACTIVIDADES ASEGURAMIENTO DE'CALIDAD ..~
PROCESO.

En teoria, si

realizan bxen sU 3

cliente v satxsracer

a su uso. an emba aa. 'Vﬁno apoya a la teov:a. En

consecuencia; las resas 'txenen que reall‘a- continuamente
ensayos de-lso . simuiado,: acnmpanados de las corfespondientes
medxqunesievinspg::iones. Este ‘es el objetivo praincipal del

area., ésegurar la ‘calidad 7del producta. durante el . proteso

25



-'hsequraﬁsefqhe las mate?xasf
apfobadas por. el area oe recxbo de m
- Loordlnavse con el deuavtamento de'
estadnstxco del puccesc.

~ Control ael-area-de cug?e&teﬁ

~"Detecc1en de  anomalias-y*'a

smantenimient

- Responeanle del céhtrdlt

todos . los 1nstrumentos’ ae medici

-~ Fecibe toda

- Medlante el
sollcltados.

Su fanun ‘de

en los 3 turnos y,2 nlantaS“c nidal
“raclarar-querlar intencion “de’
inspeccion a la ‘prevencion,

Haran la labor de auditoria.”

I11.5 PRINCIPALES ACTIVIDADES ‘DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

RECIBD Y FRUEBAS, ¥



prnveedores snn una pa t

,empresa. Estas” mavcanc;as

costcs ?de 1d empresa,

caliuad ﬁara Tos

oroductns ;mudernns. esta cuntrlbu

ser dec:sn a en Cuantu ab la - célxdad

. mEJDV’éf\OO]E o emDeorandcla.

axgutenau con: lav pol:t\ca

;Droaucto. se Duede aF\rmar

Si1endo este el prxn:xpal

oruenas, a ccntxnuac:on ‘mencxuﬁd'

que realxza

- CONTRDL bE . LUS PRDVEEDDRES: ‘Medjante

mater:as u»xmas recibxuas y estable:xendn una:relacia

para comun)car opcrtunament

en al nroductp.‘ Tambxen realiza atiditar
proveedores para verif

la calidad del producto

:vecés{féf buen seryxéxp :
- ASESORIA A Panesnokés
proveedor :uent; con toda { a
que nos ha de surtir,

tenga en el aspecto tECnlco.. 




- Coardinarse ‘con el departamento” de’compras bara~1arelecciph o

=

de proveedores sequn su comportamiento
para la aprobacién de nueves pfqvgépo e
pruebas que hagan +alta.

- CONTROL DEL = EQUIPO - DE: PRUEBI

“plan de calidad". Estas 115;

Su rango de autoridad en - ésta

personas ademas del jéfe ‘Bé

se



CAPITULO'II1.~ APLICACION A UNA'SITUACION REA

idas, se autnﬁ nanc:e

de tndos ’1 S - Fa:tqv a8’ n

gene o'

551

E,las

Este pro:esu en -particular.‘se.

" corrasion ademas como base

';'J'ar“ ‘1a buena adherencia de ‘la Brntura’

'ella. lcfgrandn asi mayor resistencia a’la ¢

OUDALIUH FFEHH]U‘*H 4 mngg

altos
:omu cantldades—
pxezas producxdas R

tllxza “como iuna capa:

utx uce =am =3

GULTO FINAL,



(11,2 RECOPILACION DE [NFORMACION LEL PRUBLEMA.

S& obtuvd un oromedic mensual de oroduccidn en los . ultimos:

piezas. las cuales se catalpgaronicomo

Uoipreras CGue o requirieron tratamiento

fosfats o pintura.:

Fieces

FieZas

pintlira. va que

pilezas ya se’

desfosfatizary e

) ;Seféstu;ﬁ
:vndx;/‘iy dual . .
lalcunéeﬁ§taéfén
nun:b?mééﬁlé

(1pformacion’.proporcionada po

como ‘1o, muestra la:carta:no.




AUERAGE CHART
LARGEST AVG:

" 40,3000
SHALLEST AUG
16,5000

= 31,9895

e Cx 25,5095
CICL = 19,1095

_ RANGE CHART

[ARGEST RANGE:
23.0000

SMALLEST RANGE:
8. 0089

8 QUERRGES
VALUES/ ﬂUERAGE

B 10 2038 4 S0 60 0 80 90
0L = 10,1319
FILE NAME:

ﬂ L, (L= 3.4843 £HISATD
R 1=, o000 TR CONTRLL




;. se.recibieron: ae.10s clientez. 3 reclamaciones importattes

“de plezas gueise’ les “desprendia-laiipintura-ypresedtaban;

tomango en cuenta ‘dque. 1@ ‘costd: a la

oxigacign prematu

‘o v pérdids ge una buena calificacion come

‘este - ‘problema’ en prioritaric eliminar

1.-6é ‘realizé-una. ‘reunién “para’el “anali

bersonas reiacionadas con el problema, y.fué-concu

-GERENTE 'DE -FRODUCCION

“GERENTE 'DEL S1STEMA DE CALIDAD

~JEFE DE INGRIH. DE LA CALIDAD:
-SUFERV1S0Rk DE FRUDUCE LON

-~COUKD INADOK DEL C.E.F.

-JEFE LE INGFEA. DE FROCESOS

~4 QFREROS DEL  FROCESO DE FOSFATO
-2 OBREROS DEL FROCESO DE PINTURA

22 INSPECTORES: De - CALIDAD -DE FOSFATO V:FlNlURﬂ;’—:—fvx aiin
Z.-En la reumion, vy después de blanﬁgé( el problema con los
‘datpﬁ existentes, se propusc una’ “tarmenta . de ideas" para gue

tados @xpresaran su opinion respecto’a las causas del probiema:

2l




El vesumen ae las xaeas planteadas es el slguxente 3

—ralta ar capac:ta:lon al Dev>nnal operarlo.

~En horario de"comlua. dE\an p:e as asntro de’ ‘lasg

‘DESEHQ"SSE ﬂO aﬂecuadc Bﬂl‘é ace:tes mxnerales-

<Alta temperatura (amb:ente) puv uxsxpa::an

—&xcesc de gases nocxvos. produciqus» pbr

quemadores.;

~tos

“timers" ‘son:’

inmersion.

-No se controla la  cantidad: de fosFato que

solucion.

3.~Se organizd esta informacieén gtxlizaﬁdble
{DIAGRAMA CAUSA-EFECTO).

La intencion de utili-arh

canceptas basicns la 1nrcrm

piezas de los rechazos mas: xmportantcs.(Ver



ANRLISIS DE PRBBLEMGS‘DEL ﬁRER DE FOSFRleﬁDO

MANO .DE O0BRA

prpveeies 1 snee
pASLLALA MELE LLory

it SORALLG DE 23M1D8 BElew
PITAS BENTRA DF L 1102

€373 DE CaPRitacion 3 APERaR 198
— e Y

FIG.16

HATERIALES.

SESEATIALIATE M3 aRELUARY
PARA A7EITE RINENAL

PROBLEMA:

OIEION DX PIEZAS
FALTR OE AMDIC (A

AT TEPERSTUPA (ARBLERTEY
—

135 00 Caloh POR falpa

/FaLts LE SEURIDED £X L Mta

POP ITRaCle DE AL
€¥CESS DE 7ASEY ronTanLaARTES

te IIS' AM[ENY E WERADIECE
N0 FE CONTRILA TIENMY

A LONSTLENCLA B AVETADORES

CANTARINACION DEL WPEW POO
DIESEL £ EL MELY

HEDID
AMBIENTE

PO LoD MISPAS TTwaS

TI%In InSYFICIE

BE LePERSITN A PIEZAS

W) $E CONTASLA TEAPERATVAA
pORLILL LA LUy

DE Las Timas

8 SE TIENE ONTEM{TONES

ADECUID0S PARA PIEIAS (w1
IS Sz sl[l( TINTRIL Es L2

AFESNCL0N BE FRSFATY

HAQUINARIA
0 EQUIPO

1A Pim
[XCISO 98 KETMRIOS

La LPECIF 1231100 DEL FOSTATY Fiuil
€5 MUY ALTA [S:ENIERIA SCEPTS ~RIIFI4F

lE z!" 8!‘ sistimk

METODOS




Cowl o rIear

—3
[+~

1 € S v S e ¢ S g
| 1] P n
- = e

R =

PARETO ANALYSIS FOR DATA IN FILE:DEF-FOS

TOTAL SUM OF DEFECTS IN FILE: 6988

TOTAL DEFECT COUNIS/CAUSE ARE SHOWN BELOM

L

3218.20 74,767
133.20 18,53/
£07.00 8.78/
343.00 4,947

75.00 1.8%




S, Se analtzaron - las ‘cartas = (-K 1na. que sé lie?arnn en la
'concent(acxan de’la acrae: total’de fosfato Y‘se‘détekmino ques’
A) Nb nay  estaoilidad, va que  eu1§€en 'ﬁunios"Fuera " de “los
{imxtesydeycﬁntro] v_tenden:i#s ﬁ}:xé ér?:ba y.-abajo, ~al iéﬁa}

aue ;orridas ge’ mas-de 7 puntos consecutivos:arribay abaia.de

‘Ja.media del proceso.
‘BJ Hunque no es valido célcuiar la
existe ihestabilidag, el calculo

respecto & las especificaciones

1ngenieria de procesos.

ausas. de inestabilidad

C) La;mavor parte de las.c

“atribuidas alos i operarios . lcausas espaciales), pero tambien

‘ex1sten causas ihherentes al procesa (causas comunes), coma es.

el ébuxbu y las-especificaciones para 1o cual se ‘explica

Jadelante :las “acciones gue se tomaron. : o

111.4 . ACGCIONES CORRECTIVAS QUE SE TOMARON EN BASE AL ANALISIS;
1.+ Se adanto  un si1stema por:- goteo para agregar Fas#ata‘gn,las 'i

el

tinas para mantener. la . concentfacion ... homogenea: durante

process productive y .. evitar

concentracion.

a

Tz~ El area ‘de ‘ingenreri

droveednr de écéiétn-

‘queé oroducia



el polvo en . las . .plezas i

desorenaimiento deila pintura,

.3.-:Se"favricaron d:tinas. nuevas:’
Fa:xlztarilé'limpxe:a'dgr\cﬁi:a d

; 4‘%'Seiéd§5£éron/lo§

nrﬁpia c@hﬁfbifde

‘8= Se cuenta-

U supervisores,

‘sobre-las condiciones aa las

1foéfahéadd.



na requxr:enon trat.

que soln requ

A0, 000 pzass “leron

- Pzas.

o F:as. txbp'C.%

‘:ccmportamlento ﬂe la -
-'est:bxlxuaa yirabiti
proceso- o

perarios estan 2iguiendo.

iacion fUE pravaéada ‘por
produccxon de fnsﬁatxzado (debida

n de p rsonal en esa Areal, lo cual se deera

onar sx,queremcs reduelr’ acn mas las causas de

&5




- .
| UERAGE, CHARE

1 LARGEST Al |
B.500 |

| SHUET AL
17,0000 |

. RANGE CHART |
© LARGEST RﬁNCE |

2,0000 -
- LCL = 16,0522 SHALLEST RANGE: |
0,000

3 Ul = 3.5122r-———--———--—-4
e N, AUERHCE§7 |
S h UALUES/ AVERAGE: |
| e A __..__-2 |
ettt - et o iy Ol 10741 F%BE NHHE

l

- IR

o ICL = 0.0000 AL IN CONTROL |




UTL= 22,0000] PROCESS CAP:
Ll= 15,0000 | ,8716
AUG= 18,0714
21,0072 P.C, INDEK:
15,1356 .19
CPK INDEX:
1,65
POP STD DEV:
09786
s 3 AVERAGE
- A= 185000 18,0714
PROCESS CAPABILITY STUDY FIR DATA IN FILE FOP SESS:
PERCENT ABOVE UTL: .00 % |PERCENT BELOW LTL: 0.08 7 KURgﬂgégi

NUMBER OF SUBGROUPS: 28

SUBGROUF STZE; 1 ND. UALLES: 28
PROCESS CAPABILITY INDEM FORMULA: PCI = (UL - LTL)/(6 $1D, DEV.)

GEARY'S 7!
-0.57




eclamationes. es el Jer, es ccnsecutxvo

en:do;teﬁl macion’algun .de los clnentns a

' CONCEFRTQ,

' —Prouucc:on promedln mensual ; 300 UUO pzas.

g pU,Uuu'ozas. no llevan trat. de vos*ato Y. pxntura.

olc;crat. ae rcsFatD.

Esto xmp11ca que la 1a. vez que se FosFatx*o -y/o plntq.',no

ixrv16 Y repvesenta un cnito ‘de [

E-1-)



reFosFatxzadD tctal=70.' J n*as./mes lequlv. a.7 aias ﬁe trab.)

mes tequiv. a 5 dxas de trabajo)

rep:ntado total = 40 OUO p as.

as areas de FnsFato v pxntura cuentan

¥ se;toma en

] ‘5/ mes.

p{ntu% /mes)d

] dnas7comuletns

alés'néra

El gésto ﬂe.maL

pintura (300" 1tros/mesu(7 ou

Fosfatn (XOU lxtvns/mes)t(Z OnO

capacxtacxon. txempo del persunal

mod:Fxcacxon del . equ:pn ya exxstente, etc, vfge;dé s;S,QOQ,QOQ{

&7 -



C). DESPUES 'DE;LAS ACCIONES CORRECTIVASY %

gl numer6~ dg’ piezas eﬁrabéjo,a_32.oop en
o tambien el personal:en e
4:'onreros’sueldo gra

turnos 2 obreros sueldo gral. -

S/MES

Pintura 20 litros/mes ¥(7,000 $/1t.)= 140,000 $/mas
Fosfato 22 litros/mes %(2,000 $/1t.)=" 44,000 3/mes

-JOTAL = 184,900 s$/mes

= 2,380,000 + 132,600 & 184,000;

=2 6561650, $INES L

&8



ESTA TESIS Mo oppe
AR DE L4 BlBLiGiEc)

3 gétu quiere vdec‘ir, ‘qu,e‘: l-’\':_ﬁ invarsieé

G 35,0005000/7, 296, 900 =

en’cuanto

“.motivacion de’los

&9



CAPITULD IV.~ CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.
coma‘sé MOStro enieste trabsip el “CONTROL ESTADISTICO. DEL

PhUChSD“ es upa herram\enta que nus’avuda al analisis y toma

ue «ccxones al pnnceso para lograr. la  estabilidad v‘nabi{idad

:a[ que QE'pueda cunseguxr'prbcesos “CONF [ABLES". “esto ﬁuxéré %

decnr.,que todo €l producto Qque ‘se trébaje en la'empresé

Fiaa \svaqa las necesxdades del cllente. Yy esto. ;

sera uri? ‘ounte de neqocxac:ones medular a- nxvel mundxal

El anovo. convencimiento y decision de la» alta™

i de la empresa respecto a la calidad, eslﬁb factor.q

‘,qd; todo esfuerzo’ sera 1nutx1, siempre “habrdilotra

prioridad gue atecte a - la cal:dad pero, :omprender_

- funaamental para el

tnabajo_ en :equxpo que
empresa que se diqherde éefioll;i;'
El Cantrol Estadxstlco de

snla

maqica” que por Si,

soluciones

r=quaeve de las

aguel _éolegé;

* toda



nosotros para competiy

CALIDAD TATAL, ADMON..

DISERG DE EXPERIMENTOS, ETC

Es nuestra | actualidad, a‘a

actual prnFesxnnxéta~que'lé tehq

~ 71
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 APENDICE.

Aqui encontraran “ilos formatos; "
informes’ge pruebas,analisi
{AMEF} .-etc.yi que ;cénsiﬂgrb " puede

personas . 1nteresadas’ en.el tema,
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ESTAMPADOS AUTOMOTRICES S.A. DE C.V.

SISTEMA DE CALIDAD

™

INFORME DEL EXPERIMENTO H

i

NFGRRE Ng L | INICIO @ 4 PRRIO 1~7qu TERMINACION: ABRIL *91

AMMLISZES FOR 1 IMNG. W, DEL VALLE, ING, A. CEJA.

Trmamiimmno

vUUEFO: (NSTALACIUNES DEL AREA DE rOSFATIZADO, DOS TINAS DE
LESENGRASE, UNA DE EJUAGUE, DOS DC FOSFATIZADO,
MRTERTRL ¥ EQUIFO Fhka TITULACIONES, MEDIDOR DE
ZaFEsSORES, NCILO FOSFORICU ¥ AGUA,

uBJETL /U 1 ABATIN CUSIOS DE OFERACION, CONSUMO DE ACIDO
FOSFURICO., MEJORAR EL FRUCESU » HACER COMPARA-
CIUNES ETRE DIFERENTES FUENTES DE ARASTECIMIENTO.

PRULEDIMIENT .+ SE OBTUVIERUN LOS SIGUIENTES DATOS PARA DES-
i CukRIF S1 EXISTE DIFERENCIA SIGNIFICATIVA EN
EL ESPESOR DE CAPA FOSTATI2ADA MADIDA EN MI-
CRAS, EN UNA PIEZA TROGUELADA.

BSFESUR GE FOSFATO EN CONOICIONES NORMALES DE OPERACION
1 20 PUNTOS DE ACIDEZ )

FROVEEDORES ATRATAMIENTOS)

x
z

Fuw

\l\l\‘\!\l\lm\l
PUNBAEOCN

MEDLA DE
TRATHM, =




i

SISTEMA DE CALIDWG

i ES 1 AMPFADUS AUTUMUITRICES S.A. DE "C.ovae.

[ THFGRRE LEL EARERIRENTU B
INFORME h2 1 l INICIO : 4 MRRZ0 1991 | ABKIL 251
ANALISIS POR s ING. H. LUEL VALLE. ING. A. CEJA.

"GRAFICOS LE DHIGS,

£SFESCR DE FUSERTO,

S w 0,38

VARIANZA MUESTRAL 'S
; Cas LT,

SUMA DE CUADRADDS ENTRE TRAT..'

GRADUS DE LIBERTAD DENTRO DE TRAT

B O]
R R anE

T
2

L
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