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IftllODUCCIOlf 

El siguiente trabajo de tesis propone un siste11a de 

inepacci6n da producto terminado para una planta 

enaambladora de cinaacopioa. En el priaar cap1tulo ae 

definen la• partea que componen un cineacopio y sus 

principio• de funcionamiento, el disefto del caft6n lineal y 

sus coaponentes. Adem6s explica como se obtiene una iaag•n 

bien definida, ci.ra y cualea son los colores primarios en 

une pantalla de un cineacopio a colores y las partes 

electr6nicae que conducan loa trea haces electr6nicoe al 

f6eforo indicado para ilu11inarlo da acuerdo a la intensidad 

de lua generada. 

El segundo capitulo e• la propoaici6n del Sisteaa de 

inspacci6n 

da calidad 

ocaaionadoa. 

da Producto Tanoinado coao prevenci6n de falla• 

y no co110 aolucionador da loa probl-• 

se augiare al •i•ao coao ratroali .. ntador • inforaador 

da la calidad de aanuf actura en cada proceso, y COllO 

evaluador de nuestro trabajo. Menciona al porflll6 •• propona 

••• aiataaa evaluando la Adainiatraci6n de la Calidad de una 
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planta de cinescopios y comparAndola con un cuadro de 

madurez que explica en su forma más general la etapa en la 

cual se encuentra la madurez de dicha empresa. 

El tercer capitulo habla de los factores que generan 

fallas de calidad y del control de esos tres factores 

importantes que son la maquinaria, mano de obra y materiales 

e•pleados. Adem~s habla de las otras M's o factores que son 

también importantes para el desarrollo de un sistema de 

calidad. Propone adem&s formas de conseguir que la gente se 

conscientice de la importancia de su trabajo para lograr la 

calidad total en el proceso de manufactura. 

El cuarto capitulo explica como se han clasificado lo• 

defectos y sus niveles de importancia y seriedad que tienen 

cada uno de ellos. Habla sobre los AQL o niveles de calidad 

aceptables que se fijan como meta de calidad de Producto. 

Se presentan adea6s las hojas de instrucci6n para 

pruebas de producto terminado en donde se seftalan los pasos 

e seguir pera evaluar el producto final. 

Esta capitulo expone el disefto de las hojas de trabajo 

que se proponen (hojas de procedimiento) para deterainar el 

reporte de inepecci6n final. 

:n: 



En el quinto capitulo se analizan cu•lea son lo• costos 

para mejorar la calidad dal producto, estructurando loa 

Costos Operativos de la Calidad y loa Costos de Manufactura. 

Para finalizar se presentan las conclusiones de este 

trabajo de taais que ha estado en 

meses y muestra que se han 

operaci6n durante ocho 

logrado los objetivos 

propuestos coso son el ahorro econ6mico de retrabajoa o 

reproceaos, y sobre todo la conscientizaci6n del empleado en 

la importancia de su trabajo como base generadora de 

calidad. 
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CAPITULO I 

CONCEPTOS Y PAl\AllETROS RELATIVOS DE LOS CINESCOPI08 

1.1 EL CINESCOPIO 

El cinescopio es el coraz6n de la televisi6n, ya que 

nos proporciona la e><hibici6n visual de las sellales que 

capta el aparato de televisi6n. 

DIAGIUIKA DE UN CINEBCOPIO A COLOR 

En el diaqrama se pueden observar las diferentes partes 

que conforman a un cinescopio (figura 1.lA pag.2): 

PANTALLA 

- fflNTJ: "SCRJ:EN"I 

Es la parte delantera de la pantalla donde se ve 

la imagen. 

- 1'081'0110 "PHOSPHOROUS"I 

sustancia qu1mica que se e><cita con el flujo de 

elactrones y produce luz. 

- l'UNO l'llI8IONJ:llO "•'l'VD" 1 

Es 

•u 

un pequello perno que contiene 

parte interior y sirve para sujetar 

del cinescopio. 

la pantalla en 

la aaacarilla 
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- llA8CUILLA "lllllK" t 

Malla metAlica la cuall permite el libre paso de 

algunos electrones hacir el t6sforo de la pantalla, 

ayuda a la detinici6n de puntos. 

- DO•LI CLI• Kl'l'aLICO "l•i.MQ"t 

Este va soldado en tlo• borde• lateral•• de la 

mascarilla y es el ue sujeta a esta con el perno 

prisionero (STUD) de la antalla. 

- DllCO 11 r1tutEº: 1 

Es un marco metAlico al cual va soldada la mascarilla 

(MASK) y los dobles cli • metAlicos (SPRINGS). 

- •LIMDWI llllCIMS'l'ICO lll'l'E MO "Ill'l'IUllL llJIQllS'l'IC IBllLD"1 

Concha met6lica que s rve para ordenar los campos 

magn6ticos dentro del t bo. 

- CON'l'llC'l'O ILll:C'l'RICO co• EL EllJIUDO "•••I•CI DQllftlC 

l•llLD"t 

E• una pequefta pata mat lica la cual va colocada en 

l• parte trasera del blindaje •agnttico (MAGNETIC 

SHIELD) y permite que se establezca el contacto 

eléctrico de la pintu a de grafito del e•budo y el 

blindaje ••9n6tico. 

- •OllDI DI llLLO DI LA • LA "IUL LAllD"t 

11:• el borde de la pant 11• el cual se une con el 

borde del e•budo. 

Frente de ••toa do• borde• •• eplic• un pe9 ... nto 

denominado frita (Plll ). Le cual funcione c-
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sellador de vidrio y as1 lograr la perfecta uni6n 

del embudo y la pantalla. 

IUdUDO 

- aoaDE DB SBLLO DBL uauDO "SBAL LAllD"I 

Es el borde del embudo el cual hace contacto con el 

borde de la pantalla y entre esto• dos bordea •e 

aplica un pegamento (FRIT) llamado FRITA. La cual 

funciona como sellador de vidrio y as1 se logra 

la perfecta unión del embudo y la pantalla. 

- AMODO "ANODB11 : 

Pequeno botón que se encuentra incrustado en la parte 

exterior del embudo y sirve para hacer la 

ellctrica del exterior del cinescopio 

interior de ••te (MANEJA ALTO VOLTAJE). 

- PillTADO INTBRNO "IN'1EUIAL COATJWG": 

conexi6n 

con •l 

Es una capa de pintura de grafito que lleva el ellbudo 

en su interior el cual permite el contacto el6ctrico 

entre el canon y la pantalla del cineecopio. 

HlltllJIO aftDllO "Bft ... AL COJl'H .. "1 

una capa de grafito negro que lleva •l 8111Ndo en 

externa y sirve para hacer CCllltacto eu parte 

ellctrico con el exterior del clne~lo y 

aterrizar ae1 todos 1011 electronee que ••tan llltr•• 

dentro del •i•llO· 

• 



- lllllPIU.ME 11COUPLING11 : 

Es la uni6n del embudo y el cuello del embudo. 

- CUELLO 11 NECK11 1 

Es la parte del embudo en donde se une el cafi6n 

electr6nico. 

- CAMPANA "BELL": 

Parte final del embudo que se utiliza como gu1a en 

el momento de insertar el cañón electrónico. 

CAÍION ELECTRONICO 

- CONTACTO ELECTRICO DE REJA CUATRO 1104 11 : 

Es la parte que hace contacto eléctrico con la 

pintura interna del embudo y ésta a su vez genera la 

aceleraci6n de los electrones del ca~6n. 

- AJ'IANZ,~R DE VACIO "GETTER": 

Cápsula de Bario, el cual es un elemento qu1mico 

que al hacer reacción, captura el poco oxigeno que 

pueda quedar en el interior del tubo. 

- AllTSMA 11ANTENNA": 

List6n metálico que en un extremo va soldado a la 

reja cuatro (G4) del caft6n y en el otro extremo 

esta soldado al afianzador de vacio (GETTER). 

Unicamente sirve para sujetar 

dentro del cinescopio. 

la cápsula de Bario 
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- •A'l'ILLU co••CTOUI "•rns11 1 

son l•• conexione• ellctricaa del caft6n electr6nico. 

• 'l'UIULU "l'l'lll" 1 

Pequefto tubo de vidrio por el cual ee extrae el aire 

del cinescopio. 

'l'UIO DI UYOI CA'l'ODICOI 

Elemento que produce la imagen en la pantalla, •• 

define su tamafto en pulgadas de acuerdo a las dos linees 

diagonale• que se pueden trazar en la pantalla. Los taaeftos 

••• frecuentes de fabricaci6n son: 13, 19, 20 y 26 pulgadas. 

Existen dos fer.as estandarizadas para la profundidad 

del cinescopio, que se define por el Angulo formado toaando 

con el v6rtice el comienzo del cuello y por lados las 

paredes traseras del embudo, hasta los bordea interior y 

superior de la pantalla. Estos dos formatos corresponden al 

Angulo de 90 grados y 110 grados. 

El cinescopio, construido de vidrio, raquiere un 

espacial cuidado en su aani~ulaci6n ya que cualquier 9olpe 

de cierta fuerza puede daftarle y provocar su "IKPLOSION" o 

"EXPLOSIDN" hacie adentro, por tener alto vaclo en au 

intarior. 
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•OCIOHEB BASICAS DE 1111 TELEVISOR 

La televisión, es un sistema capaz de transmitir o 

enviar las imágenes y sonido de hechos o sucesos que se 

están produciendo a distancia, ocupando hoy quiza el primer 

puesto entre los medios de comunicaci6n, 

El aparato que recibe y presenta las informaciones 

transmitidas, es el receptor de televisi6n que a partir de 

se~ales eléctricas que recibe de una antena, y mendiante una 

serie de operaciones internas entrega a su pantalla y 

altavoz las imágenes y sonidos respectivamente contenidos en 

dichas se~ales, producidas por una fuente emisora, 

generalmente distante. 

La imagen es obtenida gracias a un punto luminoso que 

desplazandose de izquierda a derecha y de arriba a abajo con 

gran velocidad forma una pared de lineas casi horizontales 

que barren llenando toda la pantalla. 

La mayor o menor luminosidad que va adquiriendo este 

punto • lo largo de todo su recorrido configura la imagen 

con todos sus detalles. 
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De lo anterior, se deduce que la imagen no se genera 

simultAneamente como puede ser una fotografía, sino que se 

forma punto a punto, y es el ojo humano que incapaz de 

percibir los rápidos movimientos que se forman ante el, 

(debido al fenómeno de resistencia de la retina) loa que 

producen la sensación de contemplar una imagen completa. Si 

a todo lo anterior se anade un cierto nOmero de imAgenes en 

muy corto tiempo, se habrá conseguido la sensaci6n de 

movimiento. 

Por lo tanto cualquier imagen en la pantalla de un 

televisor está compuesta por un cierto nCimero de cuadros 

sucesivos, que están formados por lineas. 

El número de cuadros y de lineas que suceden en un 

espacio de tiempo de un segundo, difiere de unos paises a 

otros. En realidad el cuadro está formado por dos imAgenes 

de JlJ.5 lineas cada una, que sobrepuesta forman el 

entrelazado. 

La pantalla donde se forma la imagen en el televisor, 

ee un componente de 9ran tamal\o denominado Tubo de Rayo• 

cat6dicos. Este tubo dispone en su parte interior tra••ra de 

uno• elementos denominados callones de electrones que se 

excitan cuando el filamento del tubo estA incandescente y ae 
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localizan en el extremo del cuello de vidrio cil1ndrico del 

mismo. Los electrones acelerados a gran velocidad chocan con 

la cara interna de la pantalla que recubierta del f6sforo 

produce la iluminación visible desde el exterior. Acoplado a 

la zona en que se inicia el cuello se encuentra otro 

componente denominado Yugo Oeflector que mediante unas 

bobinas internas es el encargado de conseguir el movimiento 

de electrones que conforman las lineas en la pantalla. La 

aceleraci6n necesaria para que estos choquen con fuerza 

suficiente y producir la emisión de la luz, se debe a la 

aplicaci6n de una alta tensión (del orden de 25,000 volts) 

que se obtiene mediante un circuito especial, que se aplica 

al tubo en una conexión que lleva tal efecto (Anodo). Estos 

electrones han de formar un punto muy fino y no una zona 

amplia y difusa, por lo que será necesario disponer también 

de Un dispositivo de enfoque. 

Para que el tubo de rayos cat6dicos sea capaz de 

reproducir los colores de una imagen real, debe de existir 

un sistema externo capaz de separar todo el conjunto de 

colores existentes, solamente en tres: Rojo, Verde y Azul, 

denominados 

una mayor 

colores básicos de forma que al componerlos en 

o menor proporci6n, pueda reproducirse sin 

problemas cualquier escena. 
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Entonces el tubo necesita que sobre la pantalla haya 

f6sforos capaces de reproducir luces rojas, verdes y azules, 

los cuales tienen forma de puntos o pequen.os segmentos 

rectos. 

Para excitarles, lógicamente se requieren tres rayos de 

electrones de forma que cada uno esté encargado de los 

puntos o segmentos rojos, verdes o azules, por lo tanto, es 

necesario también que cada uno los haces incida solamente 

sobre los puntos del color que le corresponde. Esto se 

consigue medjante una placa de acero o máscara que incorpora 

el tubo a muy corta distancia de la pantalla y con una 

superficie similar a ésta, sobre la que existen unos 

orificios que coinciden con los puntos del fósforo y que a 

9su vez permiten el paso de haz o rayo de electrones. AdemAs 

es necesario que mediante un sistema denominado de 

convergencia se consiga que cada haz de electrones pase 

únicamente durante el recorrido de cada linea sobre la 

hilera de puntos de la máscara y de la pantalla que le 

corresponda (figura l. 2A paq .13) . Este sistema está 

contenido dentro del conjunto del yugo deflector. 

Los puntos o segmentos de los tres colores pueden ser 

observados sobre la pantalla cuando ésta se encuentre 

iluminada, situándose a muy corta distancia de la misma. 
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se den~mina exploraci6n o barrido al movimiento de los 

haces de electrones que produce el yugo def lector y requiere 

unos circuitos especiales que sean capaces de entregar a 

éste las corrientes necesarias para su funci6n. Estos 

circuitos están contenidos dentro del conjunto total de 

circuitos del televisor, son normalmente dos: Encargado del 

barrido horizontal y el de barrido vertical. 

1.2 PRINCIPIOS BABICOS DE LA OPERACION DE CINESCOPIOB 
DE COLOR. 

En principio los tubos rnonocrom&ticos y de color tienen 

mucho en común. Fundamentalmente su estructura tiene la 

forma de una vAlvula termoi6nica en la que los electrones se 

hacen chocar contra un material especial conocido como 

f6sforo, este material a su vez emite luz. La cantidad de 

luz producida depende del número de electrones que golpean 

al material de la pantalla en cualquier momento. El flujo 

de electrones da origen a la magnitud del brillo en el tubo 

que es controlada por la magnitud de voltajes que se aplican 

a loe electrodos. En un tubo de televisi6n algunos de los 

voltajes se mantienen constantes y otros pueden ser 

controlados por las transmisiones y algunas otras seflales 

recibidas son amplificadas para reproducir la imagen. 
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La imagen se forma por las variacionee en la cantidad 

de la luz emitida de la pantalla, cuando loa electrone• 

llegan a cubrir toda la superficie de la pantalla cubiarta 

d• f6storo. 

El barrido estA bajo control del campo y la l1nea basal 

de tiempo. La luz de salida persiste por una fracci6n de 

segundo después de que el rayo de luz ha dejado cualquier 

posición de la pantalla. Esta permanencia en la pantalla 

asegura que el ojo retenga la imagen completa. 

El color de la luz emitida depende de la composición 

qu1mica del fósforo (figura l.2A pag.13 y figura 1.28 

pag .14) . En los tubos rnonocrom6ticos el rayo de luz 

mAximo da origen a una luz blanca. La pantalla del tubo de 

color est.!i cubierta con tres tipos de fósforo depositados 

cuidadosamente en un molde. Cada fósforo es capaz de emitir 

luz de diferente color, rojo, azul y verde desde una 

distancia adecuada la luz que sale parece mezclarse y crea 

una impresión de cualquier tonalidad deseada. El proceeo 

entero eet.!i bajo control mediante la decodificación de le• 

seftale• de color aplicados a loa tubos de electrodo• que son 

por lo general los catodos. 
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Los electrones tienen que viajar a una di•tancia 

con•id•rabl• entre el c&todo y la pantalla, lo que •ignifica 

que nece•itan mucha energ!a. Ta111biln deben tener •uficiente 

energ!a guardada para cuando alcanzan la pantalla, ••to e• 

para peraitir que parte de esta energla se convierta en lu& 

de la intensidad adecuada. Por esta raz6n lo• voltaje• d• 

operaci6n son altos; los. voltajes se incrementan en valor 

con el tamallo de la pantalla y, por razones que •• darln 

dsspuls, tienden a ser ·111ayora• en los receptores de color 

que en los receptores monocrom6ticos. 

Una capa fina y delgada de aluminio aa deposita en la 

•uperf icie interna da la pantalla del tubo. Esto permite que 

lo• electronsa pasen a travl• d• ella, 111ientra• que •ctQan 

co1110 barrera para los iones que •on a&• pe•ado• y 

de•tructivos. La capa taabiln actQa coao "e•pejo" que 

refleja la luz eaitida y ayuda a que la iaagen •• vea a&• 

brillante. 

La parte del tubo que •• re•pon•able para la eai•i6n y 

aceleraci6n de electrones •e llaaa caft6n (figura 

1.3A.pa9.l6). El caft6n de electrone• incluya un calentador, 

el cltodo, la reja de control o reja uno, reja do•, rej• de 

enfoque o reja tree y reja cuatro que coaunaente ee conoce 
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coao lnodo. Los electrodos estln en forma d• cilindro• 

huecos para permitir que el rayo de luz pa•e a travl• de 

ellos. Loa materiales ellctricos talllbiln eatln acomodados de 

tal manera que loa nivele• de voltaje d• electrodo• •e 

incre-nten proqreaiva11ante con reepecto al citado. Hay 

una excepci6n -la reja de control estl en un potencial aaa 

bajo con respecto al c&todo-, •l velor de dicho voltaje 

depende de la maqnitud del control del brillo y del di•efto 

dal tubo. Loe potenciales tlpicoa de electrodos de un tubo 

monocromltico son: calentador, 6.3 V; c&todo, ao V; reja de 

control, 20 V; reja uno, 300 V; reja de enroque, 350 V y 

lnodo 17 KV. Los voltajes correspondiente• a un tubo de 

colar son: calentadores, 6.3 V; c•todo, 15 V; r•j• de 

control, 40 v; reja dos, 500 v (valor promedio); reja tres 

(de enfoque), 4 KV y reja cuatro o &nodo 25 KV. 

A veces se usan ensambles coaplejoa de electrodos, 

especialmente en tubos de color, y au funci6n priaordial e• 

para incrementar el anfoque del rayo de luz sobre la 

pantalla. Existen varias razone• involucradas detrl• d•l 

caapo de acci6n del cineacopio, de ••ta diacu•i6n, por '1111 

lo• alectrone• que forman el. haz de luz para di•grev•r.. no 

•olo durante •U paso directo a la pantalla, •i no t-.blln 

durante •l proceso de deflexi6n. El grado de tal 

dietorsi6n depende en la cantidad de d•flexi6n a partir del 



centro; por lo tanto, en el procedimiento de armado ae tiane 

que buscar el mejor enfoque. Debido a que la• semejanzas 

fotogrlficas qua se encuentran en estos problemas, al caft6n 

de electrones a• le llama en ocaaionea lente de electronea. 

Alguno• dhaftoa tienen bobina• de deflexi6n 11a9nlticaa en 

vez de placas electroet6ticaa, utilizando per11anentemente 

imanes o electroimanes montados en la parte exterior del 

cuello del tubo. 

La mayor1a de los tubos de color tienen tres caf\ones 

eituados lado a lado en el cuello del tubo (figura 1.2A 

pag. 13) • Cada caft6n esta asociado con un haz de electrones 

que define un color particula1· llegando al color apropiado 

del f6aforo. si loa trea no llegan a converger lo 

auficientemente cerca de la pantalla, la iapreai6n de 

mezclaje de coloree se pierde, y esto da un efecto de 

franjas de color. Por esta raz6n hay un arreglo adicional en 

la parte interna y externa del cuello del tubo con el 

prop6aito de hacer converger los tres haces. 

Si uno o mi• de loa tres hace• de luz lleqan al f 6aforo 

de color equivocado, ae producirAn colorea incorrecto• y 

11anchaa en cierta parte de la pantalle, aal collO ai a190n 

color hubiera sido vertido aobre la i•aqen. Para diaainuir 

eate efecto, conocido como deficiencia en la pureza del 

color, ae pueden colocar imanes variables en la parte 
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externa del cuello del tubo. Los ajustes de pureza y 

convergencia se deben considerar por separado. 

La bobina de deflexi6n magnética (conocido también como 

yugo), se coloca sobre el cuello del tubo y cerca del embudo 

del cinescopio; esto coincide con el espacio in:nediato 

siguiente del cañón de electrones y a los anillos de 

correcci6n de imágenes. 

Las conexiones eléctricas a los electrodos del cai'i.6n, 

excepto el ~nodo se van a encontrar fuera de la base del 

tubo (figura l.JA pag.16 Lead inferiores o pines). El ánodo 

opera a un voltaje tan alto que podria crear problemas 

serios de aislamiento fuera y dentro del tubo. Por lo tanto 

el voltaje e.h.t. (voltaje de alta tensi6n) se hace 

conducir por un conector especial en la parte superior del 

embudo, y se regresa al ánodo final (reja 4) en el ensamble 

del cali6n por medio de una capa conductora de grafito 

( "Aquadag 11
) • Este arreglo 

primer lugar, junto con 

tiene ventajas adicionales: en 

una capa similar en la parte 

exterior del tubo, forma un capacitar recargable que es 

usado para filtrar el suministro de energ1a al Anodo final 

(la capacitancia es del orden de 2000 pF); en segundo 

t6rmino, previene los reflejos de la luz interna entre la 

pantalla y el vidrio; finalmente, la capa completa el 

circuito el6ctrico de la pantalla del tubo hacia el Anodo. 



1.t aaaEGLOa •ARA 1111& GEOllftRia COUllCTA .. u IDCID 

La geometr1a correcta de la imagen implica una imagen 

rectan9uli"l.l" con esquinas razonablemente derechas, de un 

gro•or y altura adecuado•, propia••nt• centrado• en el lrea 

d• la pantalla con que se cuenta, y final••nte, d• una 

visibilidad o textura no distorsionada y lineal. 

La linearidad, as1 como el alto y el ancho, est4 regida 

por la amplitud y barrido de cada forme de onda. Esto, en 

cambio, es controlado por el tiempo base de lo• circuito• y 

componentes externos del tubo, En algunos receptor•• la 

lineeridad del berrido horizontal puede ser controlada por 

medio de hojas de linearidad. La hoja consiate en doa places 

delgadas de cobre prensadas dentro de anillos (figura 1.311 

pag.21), contenidas •n un tubo de material aiel•do. Tocio• 

lo• componentes en•ambladoe ee colocan en •l cuello del 

tubo y eat4 debajo de la bobina de deflexi6n .. gnltica. La 

poeici6n de le hoja de lineeridad con reepecto e la bobina 

d• deflexi6n megnltica •• puad• reajuetar ei •• 

abeolutamente necesario. La• hoja• trabajan con el principio 

d• que la corriente •n el yugo induce corrientes en la hoja 

de linearidad. En conaecuancia, el haz de electronea eetl 

aujato a do• campoe magnlticoa (uno producido por la 

corriente de las hoja• de cobre y otro que eetl hecho por 

las mismas bobinas de deflexi6n. La dietribuci6n reeultente .. 
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del campo magnltico ai•lante •B tal que un barrido d• 

lineal se puede ir acumulando. 

La distorsión "pincushion" es otra forma de detormaci6n 

de la imagen. como su nombre lo dice, la• ••quin•• del 

ra•t•r (barrido de electronea en la pantelle), en vez de 

••tar derechas, tienden a volvera• c6ncavaa con rorm• de 

plato hacia adentro; la imagen parece •er sobrepue•ta en la• 

••quinas (figura l.JC pag.23). Esto es particularmente 

pronunciado en 

pantalla plana. 

un Angulo 

La tuerza 

grande, en cinescopio• de 

mayor de def lexi6n de ambo• 

campo• y el yugo -coinciden con las extremidad•• del ra•ter

y e•to oca•iona que se encimen. En los receptoree 

monocromAticos la distorsi6n de acerico puede ser corregida 

por medio de imanes permanente• montados en brackat• o 

soportes cercanos al yugo. Lo• imanes pueden ••r eju•tadoe 

en cualquier direcci6n deseada y satisfactoria, el raster 

perfecto •• extendido. El ueo de i .. nes mle libremente 

ejueteble• cerca de los tubos de color (ya sea en le parte 

del frente o detrA•) no ••ti permitida, debido e que podrle 

alterar lo• canales relativos de loe tree hacee y producir 

una deficiencia en le pureza del color de le pantalla. Por 

eete raz6n la distorsi6n de acerico en receptora• de color 

•• convierte en parte en una correcci6n en la forme da lee 

onda• da bOaquede. En tubo• con circuito• de 110• el err .. lo 

•• muy complicado. 
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La posici6n del yugo sobre el cuello del tubo puede ser 

alterado en la mayoria de los tubos de televisi6n. La uni6n 

debe ser empujada hacia adelante de manera que el raster 

llene la pantalla sin cortar las esquinas. Donde se ha 

ajustado, el yugo puede ser rotado para asegurar que la 

imagen no se salga de su pureza en color. El centrado final 

de la exposici6n en receptores monocromAticos es por medio 

de anillos magnéticos ajustables en el cuello del tubo y 

posicionados antes del yugo. Nuevamente, este método no 

puede ser aplicado a los tubos de color, de manera que la 

transferencia de imagen tiene lugar por medio de un flujo 

adecuado de corriente directa hacia las respectivas bobinas. 

Para permitir un movimiento hacia arriba o hacia abajo, 

hacia la derecha o hacia la izquierda, algunos tienen 

incluido una polaridad inversa de dicha corriente. 

En muchos receptores de color el ajuste de la poaici6n 

de las bobinas del yugo se usa también para ajustar la 

pureza del color. Hay algunos tubos de color que usan 

acanning de precisi6n para reducir loa problemas de 

convergencia; el yugo, es entonces colocado permanentemente 

al tubo, no hay ningQn ajuste adecuado y el tubo daba ser 

reemplazado con su propio yugo de detlexi6n. 
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Conaiate en una 16mina da metal con perforacionea tina• 

qua coinciden exactamente con al f6aforo depositado que 

contiene la pantalla internaaente. Su funci6n principal •• 

la de hacer que los haces da electrona• aaan orientado• • 

la• franjas de f6a!oro da la pantalla para ••l iluainar a 

loa colorea primarios. 

como se puede ver en el aiguiante dibujo donde la 

importancia de la deflexi6n vertical es la miama para loa 

tre• hace•. La deflaxi6n horizontal no obstante •• •i .. trica 

aolo para el color central y •• deaigual para lo• otro• doa 

hac••· 

En alguno• tuboa el call6n verde ocupa la poeici6n 

central, en otro• al color rojo ocupa lsta lu9ar. El diaello 

da call6n en llnea requiere da menos correcci6n de 

convergencia que un cal\6n con c6todo• en delta lo cual 

lleva a ai•plificar circuito• y hacer aenoa ajuat••· 

La poaici6n da cltodoa alineado• ba sido aplicado para 

la praciai6n en convergencia de loa cineacopioa. Todo• l .. 

ajuatea en convergencia dinlaica han •ido co..,.naadoa ain 

aabar90 la convergencia eatltica puada qua aea corr .. i.. ai 

•• abaolutaaente neceaario. E•t• aparente aiaplific•ciln .. 
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realizada por muchas tolerancias estrechas en la manufactura 

de un tubo, por la posici6n del call6n y, en particular por 

el uso de un alto disel'lo especializado de yuqos de 

correcci6n. 

El yugo produce la distribuci6n de un campo maqn6tico 

que proporciona la correcta defle><i6n de loa hacea. 

Naturalmente, los yugos son ajustados y fijados al tubo, en 

la parte del cal'\6n en donde quedarAn permanentemente 

sujetos. 

A causa de la posici6n en linea de los c6todos, lo• 

t6storos de la pantalla estAn en una configuraci6n similar. 

En luqar da puntos en el call6n delta, se dapoaitan en la 

pantalla franja• verticales de t6storo¡ la mascarilla da 

•o•bras (Shadowmask) tiene rendijas o perforacionaa 

verticales las cuales hacen mAs tina la corriente da 

electrones que llega a la pantalla. Da aate •odo para 

valoras similares de e.h.t. y corriente de brillo, la luz da 

••lida •• auaantada, dando una ieag.an clara. AlCJUnoa 

productores de cualquier tipo de tubo dan a lea rendija• un 

anillo da obscuridad, el cual proporciona el contrasta a 

travta de Areas iluminadas y otra• obacuracidaa en la 

pentalla, creando una impresi6n de adici6n de contraete. 
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CllPU'VLO II 

EL BIBTllUIA DE CALIDAD DE PRODUCTO TERMINADO 
PRllVENTIVO Y DB R!TROALIMENTACION 

Sabemos que la base de todo sistema de Calidad son loa 

datos recabados a trav~s de las inspecciones mec&nicas y 

visuales, que permiten evaluar el estado del producto. 

El sistema que se ha di se fiado propone, má.s que una 

evaluación, el prevenir fallas que se presenten en el 

proceso de manufactura y as1 evitar que el cliente reciba 

lotes con piezas defectuosas. 

La evalua.ci6n final tiene como meta proporcionar una 

informaci6n clara, ordenada y comprensible a todo el 

personal que se involucra en la fabricaci6n para la 

detecci6n inmediata de errores y de su pronta soluci6n. 

(Retroalimentaci6n). 

Este diseno es realizado en base a la evaluaci6n de la 

madurez de la Administraci6n de la Calidad de la planta que 

comunmente existe en una fAbrica de producci6n de 

cinescopios, y analizando el cuadro de madurez como .. dida 

de comparaci6n que el autor: Ph il ip · crosby •• 
presenta en el siguiente diagrama (figura 2.lA pag.21). 
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Se estA partiendo de la etapa II o etapa del despertar, 

y como propósito final es lograr la etapa V o de certeza. 

La elaboración queda en las hojas de Procedimiento 

P012, de Inspección Final, proponiendo un diagrama de flujo 

con el respectivo personal responsable. 

Además, en el procedimiento de inspección final se ha 

buscado optimizar tiempo en cada evaluación de lote y que el 

supervisor encargado rinda con la misma calidad de trabajo 

durante todo su turno con el propósito de obtener resultados 

precisos que den buenos datos de información. 

Como punto final, se propone éste sistema ya que es una 

fuente de información que no genera más gastos a la empresa 

y que al contrario, busca obtener mayor nGmero de 

-- inspecciones evaluando el buen funcionamiento de cada paso 

de manufactura. 

La evaluación final ha sido realizada de acuerdo a las 

exigencias que la calidad total sugiere para servir al 

cliente con un producto lOOt libre de defectos. 



C A P I T U L O 

FACTO••• ou• GENERAN PALLAS DB CALIDAD. 

El lograr que loa cineacopios aaan de 6ptima calidad, 

requiere que todos loa elementos de la or9anizaci6n realicen 

bien, completa y oportunamente su actividad. 

Para asegurar la calidad es necesario que se controlen 

los factores que influyen en el proceso o actividad de que 

se trate, 

J.1 LAB 3 M'a DB LA CALIDAD. 

El enfoque mis sancillo identifica tras factores a loa 

cuales se les denomina las 3 M's de la calidad y son: 

- Maquinaria 

- Mano de Obra 

- Materiales 

La maquinaria constituya uno de lo• factora• da 

influencia ••• ••table• por lo qua cuando domina le 

variabilidad del proceso tiene plena validez la teorla de la 

variabilidad normal y aai9nable. 
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Los materiales son también relativamente estables, 

máxime cuando los proveedores cuentan con un buen sistema de 

calidad o al menos se inspeccionan al recibirlos. 

cuando dominan la variabilidad del proceso también 

tienen suficiente validez los conceptos de variabilidad 

normal y asignable. 

La mano de obra al no ser sistemática como la 

maquinaria tienen una influencia menos predecible que el 

equipo o los materiales. Cuando domina la variabilidad del 

proceso no debe esperarse una variación normal sino que 

siempre observará un mayor o menor sesgo. 

3.2 LA 4a. M DE LA CALXDAD. 

La estandarización de los métodos es un recurso muy 

eficaz para disminuir la influencia de la mano de obra en 

los procesos, y constituye la cuarta M de la calidad. De 

••ta manera los métodos deben considerarae como un factor de 

influencia en la calidad, de manera que mientras mis sanos y 

sietamiticos sean menor seri la variabilidad del proceso. 



3.3 LA sa., 6a., y 7•. H'a DE LA CALIDAD. 

Existen tres factores adicionales que influyen en la 

calidad los cuales deben tomarse en cuenta cuando se desea 

establecer un sistema completo de Calidad. 

La supervisión 11 Management" constituye el quinto factor 

ele influencia y en virtud que la primera letra ele su 

equivalente en inglés es M se le denomina la Sa. M ele la 

caliclacl. Una buena supervisión implicar~ que tecles sus 

subordinados se encuentren en autocontrol o al menos estén 

avanzando hacia esa situación. 

Por autocontrol clebe entenderse que el trabajador: 

l) Sabe claramente lo que se espera ele él, 

2) Tiene los conocimientos y habiliclacles necesarias para 

realizar bien su trabajo, 

3) cuenta con los medios, equipo, herramientas y espacio 

adecuados para el trabajo, 

4) Se autoinspecciona y 

5) Esta motivado para realizar su trabajo con calidad y 

superar las limitaciones que se le pudieran presentar. 
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Lo anterior deja ver claramente la i•portancia da la 

comunicaci6n, •l entrenamiento y la motivaci6n para al 109ro 

da la calidad, mlxim• cuando •l principal factor da 

influencia en la calidad ruara la mano de obra. 

El mercado constituya la 6a. M da la calidad y au 

influencia queda evidente tanto por lo• raquari•ianto• da 

calidad que presenta como las deformaciones en el uao de loa 

productos y la aparici6n da los nuevos raqueri•iantoa no 

previsto• para estudiarse el mercado. 

La aituaci6n econ6mica tanto da la ••presa co•o del 

Hrcado constituye la 7a. M da l• calidad (dal t6nino en 

in9l6• •monay"). cuando al productor tiene poca capacidad 

acon&mica ea frecuente que no llave a cabo actividad•• 

preventivas lo cual l• ocasiona deficiencias da calidad y 

••yoras 9a11tos. Lo mi111110 cuando lo• consumidores tienen 

poco podar adquisitivo o eate ha dia•inuido, tiendan a 

seleccionar lo• productos de mla bajo precio, 

indapendientamenta de SU calidad, lo cual 9eneral .. nte 

resulta qua los productos son def icient•• y de .. 1 

funcionamiento. 

H 



3.4 APLICACION DE LOS FACTORES QUI GENIRAJI PALLAS 
DE CALIDAD. 

La identificaci6n de los factores que más influyen en 

la calidad del proceso, permite definir el plan de control 

de calidad apropiado a la situación de que se trate. 

cuando el principal factor de influencia es la mano de 

obra, lo más indicado será establecer programas 

participativos como los circules de calidad, que han 

resultado lo más efectivo para motivar por la calidad y la 

productividad, 

En todos los casos será conveniente desarrollar la 

supervisión de modo que adquiera una mentalidad más 

cuantitativa, orientada a los resultados pero al mismo 

tiempo respetuosa del hombre e interesada en su desarrollo. 

No se trata que el supervisor sea consentidor, sino mAs bien 

que induzca al trabajador a ser feliz con el trabajo y el 

logro de sus compromisos. 

Por Oltimo si la situación económica fuera inestable o 

crltica habrá que identificar la mejor estrateqia por cuanto 

a loa qrados de calidad del producto y as1 mismo establecer 

•ecanismos que permitan controlar eficazmente la calidad de 

loa auaini•troa y del servicio al producto. 



Controlar la calidad re•ulta vantajo•o tanto para la• 

•mpr••aa, como particularmente para 1011 trabajador•• qua 

tambi6n son consumidores. 

11 



C A • I ~ D L O I V 

CLABZrZCACIO• D• D•••~o• 

Alguno• d•fecto• •en al• •ario• que otroe. En un cuadro 

total de calidad por departa11entoa a ••r preaantado a la 

Diracci6n, puede haber ventaja en ponderar lo• defecto• de 

acuerdo a cierta escala que mida su seriedad. 

4,1 CLABIPICACIO• l•OUJI H. r. DODO• 

DU~B CLABll "A", llDY B•aIOI • 

- Hacen qua la unidad •ea totalaente inQtil. 

- Seguramente cau•ar6n falla• da operaci6n qua no 

pueden ••r f6cilmente corregidas. 

- Ofrecen ri••go de cau•ar ·daftoe a pareen•• o 

propiedades. 

DIPI~ CLAB• "I"· IDIOS, 

- Poaiblemente, pero no seguraaante, cau•ar6n falla• d• 

opar•ci6n. 

- Sa9ura11ente cau•ar6n dif icultadea de natural••• .. n09 

••ria• qua lo• da Cl••• A. 

- Saquramente cauear6n un incr•••nto d• .. ntani•lanto o 

una di••inuci6n d• duraci6n. 

H 



D•l'll:CTOB CLABll: "C", llODERADPJtEllTll: BPIOB. 

- Posiblemente causarán fallas de operación de la 

unidad en servicio. 

- Hay posibilidades de que causen problemas de 

naturaleza menos seria que las fallas de operaci6n. 

- Hay probabilidades de que causen un incremento de 

mantenimiento o una duraci6n menor. 

- Defectos grandes de 

de obra. 

DEPECTOS CLASE "O", NO SERIOS. 

apariencia, acabado o mano 

- No causarán fallas de operación de la unidad en 

servicio. 

- Defectos menores en apariencia, acabado o mano de 

obra. 

Los procedimientos modernos de aceptación a menudo 

dividen los diferentes defectos posibles de un producto (en 

el sentido de no conformarse a laa especificaciones) en trea 

o cuatro clases, dependiendo de la seriedad da ellos. 

4.2 CLABil'ICJICIOll BEGUll JI, v. l'EIGBllBJIUll 

A.V. Feigenbaum describe una clasificación culdruple en 

la for91a si9uiente: 



~DIHICA ea:r'rICA (A). 

- E• aquella qua amanaza la p6rdida de vida o d• 

propiedad o qua haca qua al producto no aaa funcional 

ai eat6 fuera de loa limitas prescritos. 

~DH'l'ICA D'IC>a I • ) • 

- E• aquella que hace 

con au funci6n, ai 

preacritoa. 

que el producto deje de cumplir 

cae fuera de los limite• 

CA9AC'l'DH'l'ICA ldllOll ( C ) • 

- Ea aquella que hace que el 

en •u tunci6n, si cae 

preacritoa. 

CUMl'l'DH'l'ICA UHCIU. ( D ) • 

producto 

fuera da 

falle 

los 

un poco 

Umitaa 

- E• aquella como un paqueno rasgufto an una suparf icia 

pintada. 

•. 1 llUUft90 D• acmrrac:rOJ1 

Lo• aiateaaa de aueatrao aon loa procedimiento• ala 

cOllUne• en la induatria, para le acaptaci6n o rechaso de loa 

producto•. La• ventaja• que dan loa •i•te .. • de 11Uaatreo aon 

loa •i9Ui•nte•: 



lº El nOmero de art1culos por inspeccionar di•ainuye, 

En el caso de pruebas destructivas, esta ventaja ea 

muy significativa. 

2º El costo de inspecci6n es 

inspecci6n 100 t. 

menor que en una 

3° Los sistemas de muestreo bien llevados, deben dar 

mejor aseguramiento de calidad que la inapecci6n 

100 %, ya que ha quedado demostrado que aOn 

disponiendo de buenos inspectores, la fatiga as 

inminente en la inspecci6n 100 t. En cambio, en loa 

sistemas de muestreo es m1nima. 

Los sistemas estad1sticos de muestreo est6n basados en 

los principios del Cálculo de Probabilidades. Se presentan 

en forma de grAficas, tablas y f6rmulas, bastante sencillas 

de operar. 

La• tablas estad1sticas de muestreo son una adaptaci6n 

•6• de la teor1a de las probabilidades, Consisten de una 

••rie de modelos o planes de muestreo, cada uno destinado a 

•atisfacer diferentes objetivos de la inspecci6n. 

H 



La• tabla• aatadl•ticaa da •u••trao •• pra•antan en do. 

forma• principal••: 

a) Tabla• del porcianto dafactuoao tolerable• en al 

lota. 

b) Tabla• da nivel aceptable da calidad. 

La• publicacion•• ••• intaraaant•• da tabla• da 

•uaatrao •on: 

a) Tabla• da Dod9a - ao•i9. 

b) Tabla• Kilitary Standard 105-D. (Equivalente a la 

Norma da Mixico cc-II). 

e) Tabla• da •uaatrao praparadaa por •l Grupo 

da Invaati9aci6n (E•tadlatica da la Univar•idad 

da Colullbia). 

di Plana• da secuencia aa9ular. 

Loa plana• da muaatrao •• claaif ican an traa difarantea 

tipo•, atandiando el nG•aro de •ueatraa neceaariaa para 

decidir la aceptaci6n 6 al rachaao de un lota. 

•I Kuaatrao •i11Pl• 

b) Kuaatrao doble 

c) Kuaatrao aGltipla. 

El •u•atrao da cinaacopioa 9anaralMnta H taaoe ,.r 

•tributoa. Sin aabsr90 cuando aa dlapona da car•cterlati08a 

.adiblaa puada hacar•• por varlabl••· . hto Gltl- • •• 

acon6alco. 



aiee90 4el aueatreo.• Siempre que ae mueatrea un lote, 

ae corre el riesgo de aceptar partes fuera de 

eapecificaciones 6 de rechazar art1culos que estAn conforme 

a las especificaciones. 

se llama riesgo del consumidor a la probabilidad de 

aceptar lotes que contengan un porcentaje de defectuoaoa 

igual a la meta de calidad, que es en general, el porcentaje 

alximo de defectuosos que se puede tolerar en un lote. se 

expresa en porcentaje. 

Se llama riesgo del productor a la probabilidad de 

rechazar lotes que contengan un porcentaje de defectuoaoa 

iCJUal a la meta de calidad, que corresponde generalmente al 

porcentaje m1nimo de defectuoaos que se acepta. Tambi6n se 

expresa en porcentaje, 

La curva que relaciona la probabilidad de aceptaci6n 

con loa diferente• porcentajes de defectuoaoa en un lote al 

utilizar un aiate•a de •ueatreo, ae lla•a curva 

caracterlatica de operaci6n. Eata curva es excluaiva para 

cada determinado plan de muaatrao. Jluaatra la habilidad del 

plan para distin9uir entre un lota bueno y uno ••lo. 



En la 9r6fic• •i9uiente •e aueatre el rie•90 del 

con•u•idor y del productor sobre un• curv• c•r•cterl•tic• de 

oper•ci6n. 
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curv• caracteri•tica de operac16n pera un ei•t••• da 

•uaatreo con una probabilid•d de acapt•ci6n de 0.25 

para un porciento detectuoao •lxi•o de 5.o. 

.. 



IPUato de equilibrio 4• la ia•p•cci6n. 

La relaci6n en porcentaje entre el costo da eliminar 

piezas defectuosas por medio da la inspecci6n, y el co•to da 

separarlas cuando se han dejado pasar a la llnea da 

enaamble, por ejemplo, se denomina punto de equilibrio. 

Punto 4• equilibrio 

Costo 4• in•p•oci6n (por piasa) 

Co•to 4• ••paraoi6n (4•1 conjunto 

o lota 4afactuo•o•). 

El punto de equilibrio es la base para seleccionar cual 

•i•t••• da inspecci6n as el mis adecuado, entra le 

inspecci6n 100 t, la inspecci6n por muestreo o nada de 

in•pecci6n. 

Se requiere inspecci6n 100 ,, cuando el porcenteje 

defectuoso sea mis alto que el punto de equilibrio. 

S• recomienda la inapacci6n por mueatrao, cuando al 

porcentaje defectuoso ••a con•iderabl••ent• mi• bajo qua el 

punto 4• equilibrio y adaml•, ••a ••table. 



•ivel de calidad (AQL). 

Es el valor en porciento defectuoso que se fija como 

meta de calidad de un producto. 

El nivel de calidad apropiado debe seleccionarse de 

igual valor o lo mas pr6ximo al punto de equilibrio. 

calidad promedio da salida (AOQ). 

Siempre que se trabaje con un sistema da muestreo que 

establezca que los lotes rechazados deben inspeccionarse 

cien por ciento, substituyéndose los defectivos por partes 

buenas, es l6gico pensar que la calidad final de estos lotea 

aar6 mejor que la calidad inicial. 

cuando la mayor1a de los lotes por inspeccionar tanga 

muy buena calidad, la calidad promedio de salida de todos 

lo• lotes seri solo ligeramente mejor que la calidad 

inicial, pues aer6n pocos loa lotea por inspeccionar cien 

por ciento. En cambio, si loa lote• por inspeccionar son da 

.. ia celidad, muchos aerin lo• lot•• que se tendr&n que 

inspeccionar cien por ciento, y conaecuenta .. nte mucho .. jor 

aeri la calidad da salida comparada con la calidad inicial • 

.. 



La calidad promedio de salida tiende a un 1116xi1110 en 

porcentaje defectuoso para luego decrecer a mejores valores. 

A ese valor mAximo se le denomina: limite de calidad de 

ealida (AOQL) . 

Todo sistema de muestreo que establezca inspecciones 

cien por ciento para los lotes rechazados, garantiza que la 

calidad de salida en un periodo largo no será inferior al 

AOQL, independientemente del valor de la calidad inicial • 

.. 



••• •oa• DI r••RVCCIOll .... nvnu DI HODllC'l'O 
~mr11UO. 

Con•i•t• en la ••tandarizaci6n de lo• pa•o• a ••911ir 

para la evaluaci6n de un cine•copio, la hoja de inetrucci6n 

•• puede dividir en tanta• pruebe• •• d••••n evaluar ya ••an 

.. canica•, ellctrica• y/o electr6nicaa. 

El objetivo de la• hoja• de in•trucci6n •• invertir 

•anor tiempo en la avaluaci6n del producto y ta•biln 

raelizar dicha tarea con mas rapidez, para dar ra•ultado• 

con •ayor preci•i6n. 

Cada lote deba cu•plir con la cantidad de unidad•• a 

avaluar y con la• prueba• aei9nadas en la• hoja• de 

inatrucci6n, (cantidad y prueba• •on detarainadaa por •l 

aupervi•or de calidad en el •omento da la avaluaci6n). 

•• 



t.t.1 BOJA D• 181TaUCCI08 
CAaACT&a?•TIClUI IL•CTaICAI 

y 
PRUEBAS HBCllJIICAI 

Bquipo1 

•Dinamómetro DILLON 
capacidad 2000 lbs 

•Torquimetro 
SNAP-ON-TOOLS Corp. 
Modelo TEP 6 FUA 

·Dinamómetro 
DE'l'ROIT TESTING MACHINE 
Modelo: PT N• 2810 
USA Michigan (SODOlbs) 

•Medidor de alturas con caratula 
con contador digital Serie 192 
MITUTOYO, 

•Mesa de Granito Serie 517 
MITUTOYO 

Procedimiento: 

l. Prueba D• T•n•ión R••idual. 

•Calibrador 
MITUTOYO 

Serie 160 

·capacitómetro DYNASCAM 
CORPORATION Modelo 820 

·Multlmetro FLUKE 87 

·Pantallas Para Cinescopio 
lJV, 19V, 20V y 26V 

·Patrón 
Pieza 
prueba 
Residual 

con car6tula y 
complemento para 

de Tensión 

Esta prueba se hara al principio del turno y cada dos horas. 

a) Toma la pantalla de pruebas del tamafto del tubo a flejar. 

b) Posicione la pantalla en la m6quina de tlejado adecuada 

al tubo. 

c) Ponga la pieza complemento entre la pantalla y el tlaja 

da aodo qua en el momento de ser tlejados quedan 

separados. 

d) Posicione al tensiómetro con car6tula en la pieza 

COllPl• .. nto para qua nos da una lectura del tlaja en 

ail6si•a• da pulgada. 



e) sn tabla aaeatra bu a qua la tanai6n en libra• 

corre•pondiente a la lectura del tan•i6••tro. 

2. •ruaba Da Torqua. 

Sata prueba se har6 al principio del turno. 

a) Ajuata al Torqu1metro a cero, (ajuet• d• 2 aqujaa una 

aovibla y otra eat&tica). 

b) A una diatancia d• 'la grapa da l pulgada (aprox.) 

introduzca la punta del torqu1metro en el fleje haata que 

lla9ue a su limita. 

c) Gira al brazo del torqu1metro para que la aguja movible 

empiece a empujar a la est6tica. En cuanto la aguja 

aovibl• deja de subir detenga el brazo del torqu1aatro y 

toma la lectura da la a9Uja ast6tica. 

d) Evalde da acuerdo a especificaciones. 

3. •r11•ba da Ruptura da Grapa. 

Haga ••ta prueba al principio del turno y cada doa horas. 

a) In•paccion• visualmente la forma en qua la angrapadora 

e•tl cortando fleje y grapa al •omento da flejar loa 

tuboa. 

b) Si al corta aa deficiente o •6lo e• marcado 

•uperficialmente to•• un tubo y corte una aecc16n del 

fleje de aprox 25 cae teniendo en al centro la grapa. 

c) Coloque ••• porci6n en al dinaa6aatro llOcl. PI' 2810 de 

modo qua queda bien •ujato an •u• extretlO• por loe 

tornillo• allan. 

•• 



d) Ajuste la carátula del medidor a cero libras (aguja 

movible y aguja estát ca). 

a) Gire la manivela e cargada de tensionar el fleje hasta 

qua la aguja movi le deje de subir junto con la 

est6tica. 

f) Tome las lecturas de la aguja estática y evalUe conforme 

a las especificacione 

4. Prueba 4• Ruptura da leja. 

La prueba es semejante a la de ruptura de qrapa, solo que en 

este caso se torna una s cci6n completa de fleje sin grapa y 

se somete a pruebas en l dinamómetro con capacidad de 5000 

libras. 

s. Prueba da capacitanci 

a) Descargue el6ctricame te cinco tubos. 

b) Ajuste el capacit6met o a cero. 

c) Coloque el cable n gativo del capacit6metro al grafito 

externo del cinesco io, y despu6s el positivo en al 

6nodo. 

d) T01la las lecturas y evalne conforme a las 

especificaciones. 

e) Haga lo mismo con las dem6s muestras. 

6. Prual»a 4e aeaiatanoia en Grafito .. terno. 

a) Observa qua la aup rficie da grafito externo en loa 

cinaacopioa eat6 lo m a uniforma posible. 

•• 



b) Mida la raaistancia en tres punto• diatintoa de la capa 

da grafito teniendo una aaparaci6n entra lea punta• del 

aultlaetro de una pulgada. 

o) EvalQa la• condiciones del grafito conforma a la• 

aapacificacionaa. 

7. •ruaba da la Altura da.Orejas en al Cinaacopio. 

a) Seleccione cinco muestras para la prueba. 

b) Coloque cuidadoaamante una muestra con la pantalla hacia 

abajo en la masa de granito Mitutoyo modelo 517. 

e) Ajusta su medidor de alturas (Mitutoyo 192) tomando como 

referencia la superficie de la mesa de granito. 

d) Ponga la punta dal medidor a un costado da la oreja a 

avaluar y con al disco qua se encuentra opuaato a la 

caratula haga que la punta coincida lo mejor poaible con 

l• altura da la oreja. 

•l carci6raae con loa dado• que laa auperf iciea inf arioraa 

tangan la miama altura. 

f) Toaa la lectura del contador digital qua •• encuentra • 

la derecha da la caratula (enteros) y daapuaa toma la 

lectura da la caratula (daciaalaa) • 

• , .. , •i el contador marca una lectura da 42 y la caratula 

aarca 17 la lectura completa aara 42.17 (laa unidad•• 

astan dadas en•·•·>· 

9) Maga lo aiaao a partir del paao d para toda• la• daala 

orejas y loa daaaa tubos. 

•• 



h) EvalOe de acuerdo a especificaciones y tolerancias. 

•· •ruebe de Deformaci6n de Pantalla en el Tubo 20 V KP. 

a) Tome cinco muestras sin srinkband. 

b) Coloque un tubo con la pantalla hacia arriba en el 

rack m6vil para transportar tubos. 

c) Encienda la carátula digital de su gauge de deformaci6n 

de pantalla y ajOstelo a cero en unidades de mil6simaa de 

pulgada. 

d) Coloque el qauge sobre la pantalla del tubo, de modo 

que el sensor de deformaci6n toque la superficie de la 

pantalla. 

Nota: Vea que los pads del cinescopio se ajusten a los del 

gauge. 

•) Tome su lectura y haga lo mismo con las otras muestras. 

f) I.Leve la• muestra• a colocarles el erinl<band y deepu6e 

deje enfriarlos l Hr y media. 

q) Tome nuevamente eus lecturas de la misma forma que lo• 

paeos anteriores y evalOe de acuerdo a especificacionee. 

11 



4,4,1 8o.J'A D8 I•ITaUCCIO• 
orDACI08 D• LYT 

•quipo• 

·LVT •odelo L2707DC 
220 V AC Pha•• 3 
286 w 1.3 Alllp 

Freq 60 Hz 

•rooelliaiento1 

(LOlr YOLTAG• TllT .. ) 

Ba•• Doble 
Blanca pera Tubo 19 LPI 
Verde para faailia COTY 

1. Conectar cable de Anodo de la base, al tubo a eveluar. 

2. Conectar base correspondiente al caft6n del tubo. 

3. Obaervar •i el LEO d• Active, en Filaaanto, ••t6 

encendido. 

t. Dejar que LVT corra los dos programas correapondientea A 

y B. 

5. Obervar que las lecturas dada• por el LVT ••t•n dentro de 

••pecificaciones. 

c. Si el LVT aarca Fail o alguna lectura ••ti dudo•• quitar 

la baa• del caft6n y volver a conectarla pera correr 

nuevaaente lo• programaa. 

7. EvalQe el tubo da acuerdo a laa ••p•cificaciones. 

11 
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t.t.3 BOJA DI lBBTRUCClOB 
PRUIBAB DE FllllClOBJ\KllBTO BB CIUIBIB 

11qUipo1 

•Chaais modelo CT1461R 
Tubo 13V coty (PANASONIC) 

·Chasis Modelo CTS012V2 
Tubo 19LPI (SAMSUNG) 

·Chasis Modelo CT2962R •Chasis modelo CT2161R 
Tubo 20V coty (PANASONIC) tubo 27V coty PF (PANASONIC) 

•Chasis modelo CT2162R 
tubo 20V coty MP (PANASONIC) 

•Chasis modelo 
Tubo 26V coty (HITACHI) 

·Sparker modelo 

Procadiaianto: 

·Generador De Senales 
Modelo LCG-396 NTSC 

·MAquina De Leakage 
RCA 

1. Conectar el cinescopio en el chasis correspondiente para 

el producto y cliente. 

a) conecte la tierra general. 

b) Introduzca el yugo en el cuello. 

c) conecte la base a loa pines del tubo. 

d) conecte el cable del Anodo al tubo, 

2. •ruaba After Glov. 

a) Prueba a cuarto obscuro. Una vez conectado el tubo, 

encender y apagar inmediatamente el chaaia (3 a t 

vecea). Observar si lapantalla no preaenta puntoa 

luainoaoa borroaoa o dafinidoa en el aoaento da 

encandar y apagar el chasis; Nota: No •• debe da ver 

ninguna luainoaidad. 

IJ 



J. •ruelNI aaater •bift 

•) Daapula de realizada A/G dejar encandido •l cha•i• y 

recorrer el yugo hacia la pantalla del tubo. 

b) Apagar cltodoa d• lo• extremo• (Azul y Rojo) y •nalic• 

el cantrado de lo• color••• •6lo encendido el cltodo 

verde. (Rojo izquierdo, Verde centro, Azul derecho). 

c) si loa coloree no eatAn centrado•, tratar de centrar 

abriendo lo• anillo• anexo• al yugo que •• encargan d• 

la pure1a (anillo• pr6ximos al embudo)¡ ai ••to• 

r•INl•an una abertura de •I• de 90 gr•do• el tubo tiene 

probl .. a• d• Ra•t•r Shift. 

•· •ru.i.. ~r••a 

a) D••pul• da obt•n•r el centrado de colores recorra el 

yugo hacia atrla ha•ta qua •• logre l• uniforaidad del 

color varde. 

b) Apegue cltodo verde y encienda el aaul y obaerve ai 

ta•biln preaenta uniformidad d• color en toda la 

pantalla; haga lo •i••o con •l rojo. 

c) Si la pureza no •• unifor•• en rojo o en zul, trate de 

ajuatarla recorriendo lenta .. nte au yugo hacia atr6• o 

hacia adelante •egCln ••a el caao, (ha9a eato 

preferible .. nte en el color rojo). 

d) vuelve • checar cada uno de loa tr•• colorea y 

compruebe au uniformidad. Ya obtenida la pureaa en loa 

tr•• cierre le abrazadera que aujeta el 1'1190 al 

cuello. 
•• 



s. •rueba convergencia 1at6tica y Diniaica 

Una vez loqrada la pureza utilice 

converqencia del generador de senales. 

el patr6n de 

a) Apague cAtodo verde y deje funcionando azul y rojo¡ abra 

los anillos centrales que son los encargados de la 

converqencia azul-rojo. Haga que los puntos centrales del 

patr6n converjan lo mejor posible. 

b) Después de converqer rojo-azul active el cAtodo verde y 

utilice el último par de anillos (anillos pr6ximos a los 

pines del can6n), y haga converqer rojo-azul con el 

verde. 

e) Si al momento de hacer converger el verde, azul-rojo 

•alen de convergencia, trate que el verde quede entre los 

dos; luego apague nuevamente el cátodo verde y vuelva a 

converger azul-rojo; repita este paso cuantas veces sea 

necesario. 

d) Una vez lograda la convergencia estática, campanear el 

yugo tratando de 

tres colores; si 

de la 

repartir lo más uniforme posible los 

los colores quedan muy abiertos en las 

pantalla el tubo posiblemente tiene esquinas 

problemas 

rotaci6n. 

de convergencia dinámica y por tanto de 

6. •rueba da •nfoc¡ue 

a) Si al momento de hacer convergencia se ve el patr6n de 

cuadricula desenfocado, apaque chasis y vea que el pin 

para G3 del can6n esté en buenas condiciones. 

11 



b) Reviee el caft6n por si existiese alguna soldadura frla 

que no hiciera la uni6n entre GJ y el pin de GJ. 

e) Si esta en buen estado conecte nuevamente la baae a loe 

pinas del cuello y analice el caft6n a cuarto obscuro 

cuidadosamente, por si presenta leakaga o blooming. 

Gen•r•lmente cualquiera de estas anormalidades cau•an 

desenfoque. 

El leakage y el blooming as cauaado por partlculas 

conductor a a ajenas al tubo, y que pueden estar 

entre el caft6n o en la pared interna del cuello del 

tubo; las cuales originan desenfoque, arqueos, emieiones 

eecundarias en la pantalla y hasta cortos entre rajas. 

7. •ruet>a re1111eratura 

a) Deapu6s de prueba de enfoque ponga el 

Barrido/Linea en Linea. 

control de 

b) Sin apagar los citado• disminuya la emisi6n de loa tras 

beata que dejan de emitir. 

c) Posicione el control de G2 en un punto medio y selecciona 

al citado qua presenta una emiai6n menor que loa otroa 

doa. 

d) Ajuste G2 de acuerdo a ese citado, de forma que tanga una 

aaiai6n tenue paro viaual. 

a) Vaya auaantando l• emiai6n da un segundo cltOdo 

.. sclando loa colorea. 

f) Auaenta la emisi6n del tercer citado tratando da obtener 

al color blanco con la mezcla de loa tres. 

•• 



8. Prueba Leakage Blooaing 

a) En el momento de hacer linea, si esta presenta un 

parpadeo 

lo mAs 

constante durante toda la prueba de temperatura 

coman es que el tubo presente un leakage o 

blooming en el caft6n. 

b) Revise el caft6n a cuarto obscuro. 

c) Compruebe su análisis en máquina de leakage a 32 KV. 

d) Si en el momento de realizar las pruebas en chasis el 

eaft6n del tubo presenta arqueos revise el caft6n a cuarto 

obscuro para asegurarse de que no presente leakage. 

e) Terminadas todas las pruebas de chasis vuelva a checar 

al tubo en LVT para asegurar que no se haya bajado de 

emisi6n por los arqueos. 

9. Anlli•ie Block•d Aperture, Fil• D•fecta y Rayones 

a) Ponga la pantalla en barrido. 

b) Mantenga los tres cátodos encendidos para obtener el 

color blanco. 

c) Revise que la pantalla no tenga B/A, F/D, Rayones y 

defectos de cristal. 

d) Si llegara a encontrar uno o mAs de estos defectos 

aldalos y evalOelos de acuerdo a las especificaciones. 
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10 ... Uoaoi6a .. , 8foUker 

Ilota: La aplicaci6n del ..,.rlter - i.ara -10 - - - .-ae 
un el-copio pnaente condici- de frita 
vi•ualmiente poco aceptable•. 

a) oe.pub de la inspecci6n vi•ual y lao ~· a l.. qae 

•e soaeti6 el tubo pol'llJa 6ste patalla hacia abajo oabre 

una •uperficie que no lo dalle. 

b) conecte su •parker a la linea y ponga su punta aobre la 

frita. 

c) Aplique el sparker sobre la frita del tubo y analice el 

l•t• no presenta secciones por donde estl perdiendo au 

vac1o. 

La roraa en distinquir un aal sellado de uno bueno .. que 

el arco ellctrico que produce el •parker penetra en el 

tubo por la frita dallada, lo cual origina que el tubo 

vaya perdiendo su vaclo lentamente y por tanto au 

funcionaaiento. 

d) Eval~• el tubo de acuerdo a la• prueba• el6ctrlcao 

y pri110rdial .. nte por ••ta prueba. 

.. 



t.t. t ll0.1& DS D19ftllCCJ:Cl9 
J:aPllCCI .. TI8DllL DSL ftOlllJCIO 

l. caJi6a Mecuatlo 

Analice c6digo d• caft6n y disefto de caft6n adecuado para el 

cinescopio. 

2. aa7oa•a d• •••talla. 

Revise la pantalla por si el cristal tuviese alq1ln rayón o 

d•f•cto d• cristal muy qrande. Eato •• hace a cine•copio 

apagado y a cineacopio encendido en color blanco. 

J. taaraatia 

R•viae que cada tubo lleve su garant1a con .fecha y clave 

correcta. 

•· llt:i~etaa da Proa•aoa. 

Revisa que el tubo haya pasado pcr todos los proce•o• 

nece•arioa por aedio de las etiquetas de identificación. 

5 ... 11aeo de la Prita. 

ReviM la calidad d•l aell•do entre .-o y pant:alla. Si 

••te pre••ntera cerecter1•ticaa vi•u•le• no .. ti•fectoriea 

a.,..te el tubo a todas les pru•bes eltlctricea incluyendo la 

prueba de •parker; luego ev•lOelo. 



1. Li-.i••• ••1 •r .. uate. 

aevi•• qua •l cuallo, aabudo y pantall• no preaent•n 

reaiduoa qulaicoa, pll•ticoa o auciadad qua dan un .. 1 

••pacto dal producto. 

7. Ca .. iaiona• a %•antifioaoi6n lal .... ~ •• 

••vi•• qua l•• condiciona• dal aapaqua ofrezcan protacc16n 

al producto y • •u vaz qua no dan un ••1 ••pacto¡ vea qua 

l•• atiquat•• da idantificac16n del producto •••n l•• 

correcta• y aattn coapl•t••· 

.. 



t.5 BlBTIUIA DE MUESTREO ESTRUCTURADO PAJUI PRODUCTO 
TERMI•ADO 

Este sistema consiste en su primer parte (pag. 63) en 

los objetivos propuestos y en el alcance que tiene dicho 

sistema; a continuaci6n, se expone la autorizaci6n del 

Gerente de calidad y del Area de Sistemas, adem&s de la 

diatribuci6n de este documento una vez aceptado. 

En la siguiente hoja (pag. 64) describimos el proceso 

de inspección con toma de decisiones, agregando también los 

departamentos y documentos involucrados en cada paso del 

sistema. 

En la hoja siguiente (pag. 65) u hoja de detall•• 

describimos los Niveles de inspección y cuales son los 

criterios que debe tomar el fnspector, t6cnico, operador o 

persona responsable de efectuar dicha labor. 

En el siguiente anexo (pag. 66) se proporciona la Tabla 

Maestra de inspección. La tabla proporciona de acuerdo al 

tuaflo del lote y al tipo de inspección, la cantidad de 

auestras que se deben tomar y el AQL de aceptaci6n/rechazo. 

Por ejemplo: Si tenemos un lote de 24 piezas, nuestro 

nivel de inspecci6n ea el II (Inspecci6n Normal), con un AQL 



d• 100 t, (AC) ai9nitic•rl que el lote aerl acept.do con 

cero dafectoa. En c•llbio ai da l•• 5 aueatraa •• tiene un• 

con defecto, el lote ••rl rechaz•do (RE). 

Ahora al anexo 2 (pa9. fl7) detenalna que pare defect

crltlcoa dabeaoa aplicar al AQL de 0.40 t; para loa aayorea 

un AOL da 1.00 t¡ para loa aanorea un AQL d• a.so t; y con 

loe eapaclala• haciendo una inapacci6n viaual, un aolo 

defacto puede ocaaion•r rach•ao del lote ain dar iaportancie 

al AOL. 

Por Clltiao la• pa9. fSI y fll noa aueatran el reporte 

finel y la• •tiquet.a de aceptaci6n o rachaao. 

.. 



REVISÍON: 1 
FECHA: 
PAGINA: PORTADA 

PROCEDIMIENTO P 012 

INSPECCION FINAL 

OBJETIVO: 

GARANTIZAR QUE LOS REQUISITOS DE CALIDAD ESTABLECIDOS 
PARA LOS PRODUCTOS TERMINADOS DE THOMSON TUBE 
COMPONENTS DE MEXICO (PLANTA CINESCOPIOS) HAYAN SIDO 
CUBIERTOS ANTES DE SER ENTREGADOS AL ALMACEN DE PRO
DUCTO TERMINADO. 

ALCANCE: 

ESTE PROCEDIMIENTO ES APLICABLE A LA INSPECCION FINAL DE 
TODOS LOS PRODUCTOS TERMINADOS MANUFACTURADOS DEN
TRO DE THOMSON TUBE COMPONENTS DE MEXICO (PIJ\NTA 
CINESCOPIOS) ANTES DE SER ENTREGADOS AL ALMACEN 
DE PRODUCTO TERMINADO. 

APROBACIONES : 

GERENTE DE CALIDAD 

SISTEMAS DE CALIDAD 

DISTRIBUCION : 

GERENTE DE PLANTA 
GERENTE DE CALIDAD 
GERENTE DE PRODUCCION 
GERENTE DE INGENIERIA 
GERENTE DE MTIO. ELECTRONICO 
INOENIERIA INDUSTRIAL 
ING. DE SISTEMAS DE CALIDAD 
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REVISION : 1 
FECHA: 
PAGINA: 2 DE 2 

PROCEDIMIENTO P 012 

INSPECCION FINAL 

HOJA DE DETALLES 

1. GENERALIDADES. 

EL NIVEL DE INSPECCION PARA CADA PRODUCTO NUEVO SERA 
SIEMPRE EL NIVEL 11 (NORMAL), CUANDO SE INICIE EL PROCESO 
DE INSPECCION FINAL, A MENOS QUE SE INDIQUE OTRO. 

DE ACUERDO A LOS RESULTADOS DE INSPECCION FINAL SE 
PODRA CAMBIAR A CUALQUIERA DE LOS SIGUIENTES NIVELES DE 
INSPECCION : 

a ). INSPECCION REDUCIDA (NIVEL 1). 
b ). INSPECCION NORMAL (NIVEL 11). 
e). INSPECCION ESTRICTA (NIVEL 111). 

2. CRITERIOS DE INSPECCION. 

SI DE 5 LOTES INSPECCIONADOS CONSECUTIVAMENTE EN NIVEL 11 
DOS O MAS LOTES RESULTAN RECHAZADOS, SE DEBERA CAMBIAR 
INMEDIATAMENTE AL NIVEL 111 DE INSPECCION. 

SI DE 10 LOTES INSPECCIONADOS CONSECUTIVAMENTE EN NIVEL 
11, NO EXISTEN LOTES RECHAZADOS, SE DEBERA CAMBIAR INME
DIATAMENTE AL NIVEL 1 DE INSPECCION. 

EN EL CASO DE QUE LOS LOTES DE ALGUN TIPO DE PRODUCTO NO 
SEAN DE PRODUCCION CONTINUA, SE DEBERA EMPLEAR EL NIVEL 
DE INSPECCION 11. · 

SI DE 5 LOTES INSPECCIONADOS CONSECUTIVAMENTE EN NIVEL 
111 NO EXISTEN LOTES RECHAZADOS, SE DEBERA CAMBIAR INME
DIATAMENTE AL NIVEL 11 DE INSPECCION. 

SI SE INSPECCIONA.N LOTES CONTINUOS EN NIVEL 1, CUANDO UN 
LOTE RESULTE RECHAZADO, SE DEBERA CAMBIAR INMEDIATA
MENTE AL NIVEL 11 DE INSPECCION. 

GANANDO CONFIANZA A TRAVES DE LA CALIDAD .•. 



REVISION : 1 
FECHA : 
PAGINA : ANEXO 1 

PROCEDIMIENTO P 012 

INSPECCION FINAL 
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REVISION : 1 
FECHA: 
PAGINA : ANEXO 2 

HOJA DE INSTRUCCION Nº 

INSPECCION FINAL 

NUMERO DE PARTE : DESCRIPCION : 

ITEMNº CARACTERISTICA A INSPECCIONAR EQUIPO DE PRUEBA MUESTREO Tiro DB DBFECl'C 
1 EMISION L.V.T. MILSTD 105 CRITICO 
2 AFTERGLOW CHASIS MILSTD 105 CRITICO 
3 PUREZA CHASIS MILSTD 105 CRITICO 
4 CONVERGENCIA CHASIS MILSTD 105 CRITICO 
5 ENFOQUE CHASIS MILSTD 105 CRITICO 
6 FUOAS CHASIS MILSTD 105 CRITICO 
7 BLOCKED APERTURE CHASIS MILSTD 105 CRITICO 
8 TIPO DE CAÑON CORRECTO VISUAL MILSTD 105 CRITICO 
9 CORTOS L.V.T./SALT MILSTD 105 CRITICO 
10 RESISTENCIA DE GRAFITO MULTIMETRO MILSTD 105 MAYOR 
11 KCOR L.V.T. MILSTD 105 MAYOR 
12 OAS L.V.T. MILSTD 105 MAYOR 
13 RASTER SHIFT CHASIS MILSTDlOS MAYOR 
14 DEFECfOS DE PANTALLA CHASIS MILSTDlOS MAYOR 
IS RAYONES EN PANTALLA VISUAL MILSTD 105 MAYOR 
16 CAPACITANCIA CAPACITOMETRO MILSTDI05 MAYOR 
17 EC02 L.V.T. MILSTDIOS MAYOR 
18 ETIQUETA DEL PRODUCTO VISUAL MILSTD105 MENOR 
19 IDENTIFICACIONES DE PROCESO VISUAL MILSTD105 MENOR 
20 SELLADO VISUAL MILSTD 105 MENOR 
21 CONDICIONES ORALES. DEL EMPAQUE VISUAL !ATADO ESPECIAL 
22 IDENTll'ICAClON DEL EMPAQUE VISUAL !ATADO ESPECIAL 
23 LIMPIEZAOENERAL DEL PRODUCTO VISUAL SPIEZAS ESPECIAL 
24 PINTADO ANTICORONA CALIBRADOR 5PIEZAS ESPECIAL 
25 DIMENSIONES DE ORAFITO CALIBRADOR SPIEZAS ESPECIAL 
26 POSICION DE OREJAS CALIBRADOR 5PIEZAS ESPECIAL 

MARMOL 
27 TENSION RESIDUAL TORQUIMETRO SPIEZAS ESPECIAL 
28 TEMPERATURA CHASIS SPIEZAS ESPECIAL 
29 ROTACION DE CAAON CHASIS SPIEZAS ESPECIAL 

DEFECTOS CRITICOS : AQL 0.40 % DEFECTOSMEÑOAES : AQL 2.50 % 
DEFECTOS MAYORES: AQL 1.00 % 
DEFECTOS. ESPECIALES : CON UN DEFECTO SE RECHAZA EL LOTE 

.e 



REPORTE DE INSPECCION FINAL 
PRODUCTO: LOTE: 

NIVEL DE INSPECCION : AQL: 

PZA./ITEM .·. 

NOMINAL 

·y ' . . 
TOLERANCIJ 1.<, .. 

ESTADO ~ ¡:,\'\. i" 
1 x•.:H\i;,, '"{'··<CS 

2 .,, .. 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 

~1 
12 
13 
14 
15 ,_ 
16 
17 
18 ,_ --
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 ----------
29 
30 
31 
32 

INSPECCIONO : APROBO: FECHA: 
1 



REVISION: 1 
FECHA: 
PAGINA : ANEXO 4 

·PROCEDIMIENTO P 012 

INSPECCION FINAL 

o THOM80N TUIE COMPONENTS DE MEXICO 6.A .DE C.V. 

ACEPTADO 
LOTE No. CANTIDAD: 

FECHA: REPORTE No. 

INSPECTOR: 
CONTROL DE CALIDAD 

o THOMBON TUBE COMPONENTS DE MEXICO S.A .DE C.V. 

RECHAZADO 

LOTE No. CANTIDAD: 

FECHA: REPORTE No. 

INSPECTOR: 
. CnNTAnl ns:-ª''"ª" 
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C A P Z T D L O V 

COSTO DE LA CALZDAD 

Deade el punto de vista econ6mico, todo• los esfueraos 

para mejorar la calidad de un producto son erogacion•• qua 

deben traducirse en un aumento de los ingreso• o en una 

reducción de los costos. Aumentar laa utilidades a trev6s 

del •ejoramiento de la calidad del producto •• -teria 

relativa a la calidad del diseno, mientras que la reducci6n 

de costo• a trav6s d•l mejoramiento de la calidad del 

producto •• asunto relativo al cumplimiento de la calidad 

eatablscida. 

En efecto, •i analizamos una e•preea donde no ee tiene 

eatructurada ninguna actividad para el •ejora•iento de la 

calidad¡ ee obaervarl que no obstante s1 se incurre an 

alguno• gastos de in•p•cci6n para seleccionar las partes y 

•ateriale• que permiten la producci6n y para seleccionar loa 

producto• te.-.iinadoa que supueata•ente cu•plen con loa 

criterios de aceptaci6n, obviamente d• qu• eatar6n 

obteniendo altea costo• de devoluciones y recla•acionea. 

(Ver Gr6fica zona A pag.71). 
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Si •• or9ani&a una inspecci6n, lo cual es lo que •I• 

fr•cuentemente se hace inicialmente al introducir•• un 

aiatema de Calidad, se racionalizar&n los co•tos de 

inapacci6n, empezando a ser ya significativos los gasto• por 

rechazo• y proceaos, ai bien disainuye el costo por 

devoluciones y reclamaciones (Ver Gr6fica Zona B). 

Cuando se realizan las actividades preventivas dal 

Control de Calidad Moderno se disminuyen tanto las falla• 

externa• e internas as1 como el control d• la inspecci6n 

(Var GrAfica zona C). 

La prevenci6n es más rentabla que la inspecci6n para 

mejorar la calidad, en alrededor de 1 a 5 o más veces. 

COSTOS 

Le11.,. ... .. 
.... a.1r .. . ·-.. 

EltMtrel• ........ ·- ................. , ---
---nMn-•m~omL 
lllftMA Df COlflRGL De CMJDliD V IU !FICTO E• Loa 
COIJOI TOTAU:I DE CAUOAO 



S.l SSTRUCTURACIOM DB LOS COSTOS OPBRATIVOS DS LA CALIDAD 

--[

Devoluoione• 

-{

Externas 

servicio• 

Control de falla• 

-{

De•perdioio• 

Interna• 

Co•to• de lo• e•fuar•o• 

para lograr buena cali-

dad, 

Retrabajo• 

-[

In•peooione• 

Evaluaoi6n 

Prueba• 

-f 
Planeaoi6n 

Prevenoione• Bntrenaaiento 

Motivaoi6n 

En la mayoria de las empresas de M6xico y Latinoamlrica 

los costos de calidad alcanzan valores que van del 10 al 30t 

contra ventas netas, mientras que empresas de ramos afines 

en paises industrialmente adelantados andan en valores del 2 

al at. E•tes cifras nos dan una idea del enorme potencial de 
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reducci6n de coetoa qu• ten••o• por ••to• concepto•, e.an de 

1• •i9nificeci6n econ6aic• que iaplic• el ••jorer el 

porcent•j• de cu11pli•i•nto d• loa proqra11as de producci6n, 

reducir los accidenta•, prolongar la vida da la• alquina•, 

eWM1ntar la utiliaaci6n del equipo, •te. 

Da acuerdo con todo ~•to, para pr•••ntar a la gerencia 

beneficio• concretos, esperado• del programa, •• datarainan 

loa Indicas de1 

- Costo• de las devoluciones 

- Coatoa de lo• aervicios 

- Coatos de loa da•perdicios 

- coatos de lo• ratrabajos. 

Comparando estos valores con los que debieran aar, al 

••no• en baaes ••timadas y la diferencia indicara al 

potencial da reducci6n. 

La experiencia actual nos indica que usando las 

tlcnicas modernas como el Principio de Parato, no •• nada 

atrevido ponerse como mata para al lar afto al raducir •l 50t 

del potencial de raducci6n. 

En al caso particular da 11uchas eaprasaa, eate 50t 

ai9nificar6 mucho• millone• de pesos u ••to aaqura .. nt• aarl 

suficiente motivo para la Gerencia. 



En ca•o de no disponer de la• cifras de coato ant•• 

mencionadas, a• pueden establecer directamente en cada 

centro da trabajo. 

- Porcentaje promedio de rechazos 

- Total de desperdicios 

- Total de retrabajos 

5.2 GABT08 •AllA R•DUCIR COITOS 

El apego 

especificaciones 

de un 

técnicas 

aspectos fundamentales: 

cinescopio 

de disatlo 

respecto a 

interrelaciona 

las 

dos 

l. La capacidad intr1nseca del proceso para cumplir la 

aspacificaci6n y 

2. El descubrimiento de procesos que aseguren el 

cumplimiento de las especificaciones, 

Generalmente se puede obtener un mayor grado de 

cumplimiento de las especificaciones utilizando procesos m6s 

co•tosos que tienen mayor capacidad. El uso de un proceso 

al• cap•z genaral•ente tiende a disminuir la• perdida• de 

manufactura debida• a calidad. Esto sugiera que debe existir 

un punto 6pti•o para el cu•plimiento da la calidad qua 

corre•ponde a un mlni•o en la curva del costo total (gr6f ica 

5.JA pag.75) •iendo 6ate nltimo la suma del costo del 

proca•o y lo• componentes del costo de la calidad 

(da•perdicioa, retrabajos e inspecci6n de rectificaci6n). 

,. 
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COITO 
TOTAL 
Ml-..o 

COSTO 

COSTOS TOTALES 
DECALIDAD 

COSTOS DE PAEVENCION. EYALUACION Y fALUS 
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El problema entonces es determinar ese m1nimo. 

5.3 COSTOS DB llMfUPACTORA. 

Ordinariamente se considera que los diversos costos de 

manufactura pueden clasificarse como costos del capital y 

coatos de operaci6n. Esta clasificaci6n de costos se expresa 

an la siguiente figura. 

COSTOS DB CAPITAL 

1 
1 

C08TO D• D•PR•CIACION 

C08TO D• Ill'fBR•ses 

009'!0 D• OIPORl'OJIIDAD 

COSTO DB PRODOccrow 

- n• o•u 
Illl>UllCTa 

C08TOB DB OPBllACIO• 

1 
COSTO D• llAllO D• o•aa 

DUllC'l'A 

COSTO DB KAT•RrAL Dr

RllC'l'O 
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El costo de mano de obra directa representa loa 

salarios pagados al trabajador de manufactura por trabajo 

realizado directamente en el producto. Los costo• de mano da 

obra directa para 6rdenes de trabajo especificas, se 

determinan de las tarjetas de tiempo o de trabajo preparada• 

diariamente por el trabajador de manufacturas o su 

supervisor. 

El costo de material directo es el costo del material 

efectivamente consumido en la manufactura del producto y se 

refiere ünicamente al material con que se hacen las partes 

del producto. Los costos de material directo para 6rdenes 

eapec1f icas de trabajo se determinan de las factura• y 

requiaiciones de materiales comprados. 

El costo indirecto da manufactura ae refiere a todoa 

1011 costos no identificables directamente con 6rdenes de 

trabajo especificas pero, sin embarqo, se incurre en ellos 

debido a la operaci6n general de la planta manufacturera. A 

tato• costos se les llama con frecuencia "ovar head". Las 

trea categor1as principales de costos indirecto• da 

aanufactura son mano de obra indirecta, material indirecto y 

9aatos indirectos, 

"llano de obra indirecta" es el costo de la aano de obra 

no aplicada directa-nte a la manufactura del producto. 

Al9Unoe ejemplo• de mano obra indirecta son loa Supervisores 

da Llnea, encar9ados de al•acln, personal de loa cuartos de 
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herreaient• y trabajadorea da tranaporta interno. "Material 

Indirecto• •• el material uaado durante la f abricaci6n del 

producto paro qua no llega a convertir•• en una parta del 

producto terminado. Algunos ejemplo• da aatarial•• 

indiractoe son: acait•• para cortar, lubricante• y la 

aayor1a de loa suministro• de manufactura. 

"Lo• gaatoe indirecto•" •• refieren a todo• loa coatoe 

de incluido• en la clseificaci6n anterior, costo• que estln 

••ociados con la operaci6n general de la plante de 

manufactura. Algunos gastos indirectos no var1en con el 

volumen de producci6n y dentro de ciertos 11mitee aon 

ind!tpendientes de la actividad productora y la utilizaci6n 

del equipo. Eato• aon conaidarados como gaatoe "fijo•"· 

Alguno• ejemplo• eon: impuesto• prediale•, seguro• y 

renta de edificios, 

otros gaatos indirecto• var1an con los cambio• en la 

cantidad producida y se consideran coao gaatoe •variable•"· 

ljaaplo d• latos aon: anarg1a calor1fica, luz, tuerza, 

premios de compenaaci6n a loa trabajador•• y manteniaiento 

de maquinaria y equipo. Los gaatos no pueden eer 

conaiderados fijos o variables en forma permanente porque, 

en general, cualquier gaeto puede aer alteredo aediante una 
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fuerte acci6n administrativa o, por otro lado, permanecer 

con•tante como resultado de una falla en su control. 

Sin embargo es conveniente considerar el qa•to 

indirecto como resultado de componentes: uno fijo y otro 

variable. 

La contabilidad de costos distribuye loa costea 

indirectos de manufactura entre los diversos departaaento• 

de producci6n y de ahi a sus diversos centros de trabajo, de 

tal manera que a cada producto se le carga en foraa 

proporcional lo que le corresponde de 6stos gastos generalas 

e indirectos. El problema, por supuesto es que e•o• c~sto• 

indirectos de manufactura no son directamente identificable• 

con 6rdenes de trabajo especifica• ni con las operaciones 

del proceso que son necesarias para realizar 6rdenes. 

Cualquier m6todo indirecto para asociar 6stos costos 

generala• con 6rdenes de trabajo especificas deberA: 

l. Prorratear los costos equitativamente. 

2. ser simple de administrar. 

3. No •ignificar co•tos contables excesivos. 
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l.t COH'OI OHU'H't'OI D• LA CaLIDAD. 

Lo• co•tos d• calidad puedan aar cla•if icado• ca•i d•l 

•i•ao aedo qua lo• co•to• da producci6n. 

COITOI DI CALIDAD 

1 

1 1 
COITO D• DltalCIACIO• 

. COITO DI Ill'Hall COITOI D• An8CIJICia 

COITOI ,. tALLU 

1 1 In. m. 
1 1 

1 
COITOI lllDiallC'l'Oll D• 

LA CALIDAD 

Lo• co•to• da pr•vanci6n •on lo• 9aatoa an que •• 

incurra por al ••fuerzo da prevenir calidad pobre. Loa 

ala .. ntoe t1pico• da co•to qua •• incluyan en 6ata cat..,or1a 

aon debido• a la• •i9uient•• actividad•• da calidad• 

planeaci6n d• la calidad, i119aniar1a y trabajo de a .. •or1a 

adaini•trativa; di••fto y daaarrollo del equipo_ da aedioiln 

da la calidad, entranaaianto en la calidad y praparaoi6n da 

aaterial•• de in•trucci6n; y tiaapo da a•••or1• involucrada 

en l•• evaluaciona• da loa vendador••· .. 



Los costos de evaluaci6n de la calidad aon los coato• 

de medir las caracter1sticas de calidad para aeegurar que 

est6n de acuerdo con las especificaciones. Loa coatos da 

avaluaci6n incluyen los gastos de toda la labor de 

inapecci6n, supervisi6n y de todo trabajo indirecto que •e 

requiera, tal como el usado en la inapecci6n de recibo de 

materias primas. También se incluyen los cargos de ••no de 

obra indirecta correspondiente a calibraci6n y mantenimiento 

de calibradores, prueba e inspecci6n de los abastecimiento•, 

prueba• de laboratorio y costos de certificaciones extern••· 

Los costos de fallas son los gastos generados por 

productos que no cumplen con los requerimiento• da calid•d· 

Los costos de fallas internas incluyen todas las plrdida• de 

producci6n, Estas plrdidas incluyen mano da obra, material 

y 9aatoa indirectos del desperdicio, asto ea, gaato• 

acumulados en una unidad de producto hasta que ae datect• 

que esta tuera de especificaciones. Otra• plrdidae de 

producci6n son mano de obra, material y cargos indirecto• de 

la• operaciones de retrabajo y mano de obra debida• a tieapo 

perdido en la linea de producci6n causada• por deficiencia• 

en la calidad. 

Loa 

calidad 

-dici6n 

costos de capital atribuibles al estuarzo da 

son principalmente los ga•to• por el equipo da 

y de proceaamiento de loa datos. Loa altodo• da 
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contabilidad varlan a aat• producto. l•toa coetoa puedan 

••r cargo• aapaclficoa a producci6n y controlado• 

aaparadamanta; ain embargo, para evaluar lo• ••fuarsoa 

eapeclf ico• de calidad, loa coatoa debido• a calidad puedan 

••r axtraldoa da loa auaarioa contable• convencional••· Lo• 

coatoa Indirecto• de calidad aon loa coatoa d• calidad d• 

loa vendedora•, loa cuale~ aatln reflejado• en el precio de 

coapra da loa aat•rial•• y de 6ata aodo rapraaentan un costo 

de calidad para la coapaft1a compradora. 

Tlpicaaent• loa co•toa da prevanci6n aon 

aproximadamente 10" da loa coato• total•• de calidad. Loa 

coatoa da evaluaci6n el 25" y loa coatoa da falla• del 50t 

al '7H. 

La elaboraci6n del praaupuaato de calidad aigua la 

aatratagia blaica da buacar un balance 6ptiao entra traa 

conjunto• de coato. La (grlfica 5. 3A pag. 75) auaatra la 

aatratagia. 

Lo• aumento• en coato da pravanci6n uaual .. nta dan por 

reaultado mejor calidad da apago a laa eapacif icacionaa. 

11 tener mejor calidad da apago a l•• aapacificacionaa, 

loa coatoa de avaluaci6n tiendan a bajar, aato ea, •• 

requiere meno• inapacci6n da rutina puaato qua hay .. noa .. 



defectuo•oa en cada lote manufacturado; tambi6n e• de 

••pararse que los costos de fallas desciendan. Al moverse 

hacia la derecha de eje de calidad de apego los aumentos 

nominales en gastos de prevenci6n estin acompaftados de 

reducciones significativas tanto en costos de fallas como de 

evaluaci6n. 

si nosotros consideramos los gastos nominales de 

prevenci6n y/o evaluaci6n como la entrada al sistema d• 

costos de calidad, la salida es una significativa reducci6n 

en el costo de fallas. sin embargo la salida puede tambi6n 

reflejar reducciones en los costo• blsicos de producci6n. 

Puad• re•ult•r dificil obtener una aedici6n cuentitativa de 

lo. ahorro• logredos por el esfuer10 d• calidad, e partir de 

1- resQaenes convencion•l•s de contabilidad. A pesar de 

todo, el potencial de tal rentabilidad de las inversiones en 

celidad ciertamente si existen. En lo• p6rrafos siguientes 

ae exaainarAn 11lgunos ejemplos. 

Una iaportante reducci6n en el costo de producci6n es 

la posible eliainaci6n de algunas operaciones de proceeo. un 

eje11plo •iaple ea una pieza de lat6n que requiere un foraato 

en fr1o ala dos operaciones de pulido. La aejora de la 

uniforaidad de la operaci6n de foraado en frio (e• decir 

calidad de ap8')o) puede eliainar la necesidad de una de las 

operaciones de pulido. 



Otra posible reducci6n en loa costos de producci6n 

resultado de una mejora en la calidad de apego e11 una 

diaminuci6n en los costos de la mano de obra indirecta y de 

material asociado al herramental. Por ejemplo, considere una 

parte componente que requiere varias operacion•• 

con••cutivas de manufactura. El mejor control de una 

caracter1stica de calidad dimensional en una operaci6n puede 

reducir la complejidad del herramental necesario para una 

operaci6n de proceso sub11ecuente. En afecto, algo de 

. herramental puede completamente eliminarse, particularmente 

plantilla11 y dispositivos usados para fines de localizaci6n. 

Aumentar la calidad de apego tambi6n puede reducir el 

•over head" provocado por el exceso de capacidad productiva 

requerida por un elevado porcentaje de producci6n 

defectuosa. Esta es la situaci6n familiar de producir, por 

ejemplo, 500 unidades de producto al d1a para obtener 350 

buena•. La proporci6n de capacidad de la planta necesaria 

para producir estas 150 unidades extras por d1a, implica un 

•over head" que debe aer cargado en algQn lado. Aunque ••te 

•• un punto de controversia con loa contador•• ai noaotroa 

eataaos inter••ado• en evaluar loa esfuerzos ••peclf icoa de 

calidad, debemos concluir que 6sta parte de •over head• ea 

debido a la presencia de defectuosos. Por tanto, es 

obviamente un cargo en contra de la pobre calidad de Bpe<JO • 
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1.1 ..... DI lllDlDA PllU LOB co•TO• OPDJl'l'lVO• DI u 
CALIDAD, 

La planeaci6n de la Calidad esta basada en los dato• de 

coato de calidad. B6sicamente hay cuatro maneras de utilizar 

tatos datos: 

la 

1. Medir el resultado de la actividad de calidad 

2. Identificar las 6reas de mayores pérdidas 

3, Programar las acciones correctivas asignadas al 

personal de Control de Calidad disponible y 

4, Preaupuestar los gastos relativos a calidad para 

balancear los costos de prevenc16n, evaluaci6n y 

fallae. 

En relaci6n a la medici6n de la actividad de calidad, 

Gerencia debe comparar lo• costoa de calidad 

corraapondi•ntee a un periodo con los otro•. Noraalmanta 

••t• co11paraci6n se hace en una base menaual o trim••tral. 

Debido a que la actividad total de manufactura varia en 

loa diferantea periodos, es imposible comparar en ttnoinoa 

da cantidad•• abaoluta• de peeos, ein embargo aa pueda hacar 

una coms>araci6n refiriendo loa coato• da calidad da un 

periodo a la aiaaa baae en qua •• mida l• actividad da 

.. nufactura en eae mismo periodo. Esto ea un tanto anll090 

al .. todo indirecto de aplicar un "ovar head" por medio de 

un porcantaje asociado a una base medibla. Por ejaaplo, .. 



puede suponerse que el costo de la mano de obra directa es 

proporcional al volumen de la actividad de manufactura y 

entonces, expresar el costo de calidad como un porcentaje de 

la mano de obra directa. Este procedimiento eliainarA el 

efecto de los cambios de los volG.menes de la actividad de 

manufactura en la medici6n de los coatos da calidad. 

(Obviamente, si todas la~ variables permanecen constantes, 

excepto el volumen de la actividad manufacturera, el cual 

aumenta, es de esperarse que aumente el costo de calidad. 

Por tanto, la comparaci6n de los castos de calidad entre dos 

perlados carecer!a de sentido, si 6stos costos fueran 

expresados en cantidades absolutas de pesos) • J.a (figura 

5.SA pag.88) muestra la comparaci6n de los costos de calidad 

por trimestre, expresados como un porcentaje de la mano de 

obra correspondiente a cada trimestre. 

Las comparaciones de los costos de calidad solamente 

aon vAlidas si la base refleja exactamente el grado de la 

actividad de manufactura, es sensible a los cambios en el 

volumen de ésta actividad y no es influenciada por factoras 

extrallos. 

En la prActica se ha desarrollado el uso de diferente• 

bases, contándose entre las mas comunes: 

l. El Costo de Manufactura 

2. Las Ventas y 

3. Las unidades de producto. .. 



La selecci6n de la base adecuada varia con la• 

diferentes condiciones de manufactura y costos. 

En la (figura s.se pag.88) se muestra un ejemplo de 

comparaci6n de costos de calidad determinados sobre tre• 

bases diferentes: 

l. costo de Calidad expresado como porcentaje del costo 

de mano de obra directa 

2. Costo de calidad 

equivalente y 

por unidad de producci6n 

3, Costo de calidad expresado como porcentaje del 

importe neto de las ventas. 

Si 6atas tres 

tendencias, es da 

reflejo• exactos 

bases dan aproximadamente las aiamaa 

esperarse que las tre• medida• •ean 

de los costos de calidad para los 

respectivos periodos (a menos, desde lue90, que loa tres 

est6n distanciados por un mismo factor extrallo) • si las 

lineas de tendencia no son paralelas, una investigaci6n de 

las causas posibles de falta de paralelismo puede conducir a 

una sel.ecci6n correcta de una base para las condiciones 

dadas de manufactura y costo. 
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5.1 PaBBUPUBBTOB Y CONTROL DB LOS COSTOS DS LA CALXDAD 

Un sistema presupuestario inteligente debe consistir en 

tres tipos de presupuestos: 

l. Un presupuesto de operación, mostrando el plan de 

acción para el siguiente periodo. 

2. Un presupuesto de gastos, mostrando los conceptos 

y cantidad de dinero necesario y 

J. Un presupuesto de inversiones indicando la 

adquisiciones de activo fijo planeadas. 

La preparación del presupuesto de operación es de 

inter6s fundamental para el Gerente de Calidad. 

Un control adecuado de Aste presupuesto presupone el 

enllisia sistem&tico de los resultados no solamente de las 

er09acionea sino tambi6n de la acción de calidad¡ en 

coaparación con las metas establecidas, siguiendo con la 

decisión de acciones correctivas. El control implica 

neceaariamente la correcci6n de todo lo que no va de acuerdo 

con loa planes, o tiende a salirse de ellos. 

Para 6ata función de control debe diaeftarae el sisteaa 

de recolección de la información relativa a gastos, 

desperdicio•, retrabajos, rechazos y servicios, todo ello 

perfecta-nte clasificado dentro de las lresa normales de 

loa costos operativos de calidad. .. 



CO•CLU8I0•88 

En baaa a e maaae da prueba de ••t• nuevo aiataaa: 

1.- La optiai&aci6n dal aietaaa de inapecci6n final a 

diaminuido el tiampo d• avaluaci6n d• lotea y por 

tanto ha disminuido. coatos, 

2.- El eiatema ha disminuido el manejo de cineacopios 

en la inapecci6n final, evitando posibles accidentas 

a aupervisoree y operario• y la cantidad d• unidades 

daftadaa por el mismo. 

J.- El diaefto de las hojaa da inapacci6n ha eido 

comprensible a todos loe niveles y ha facilitado el 

manejo de datos e inf or11aci6n a operador••• 

supervisor•• y gerente•. 

4.- El sistaaa ha ofrecido una pronta retroalima~taci6n 

de la informaci6n evitando loe error•• de 

manufactura y por tanto previniendo defecto• en 

futuro• lotea. 

s.- El •iateaa •• ha convertido en un lenguaje de 

calidad coaOn en todo• loa niveles jerA~icoe .. le 

eapreaa. 

'' 



&.- El aiate•a ha disminuido loa defectos que llevan 

a los clientes en un 87,2 ' generando aa1 mia vantaa 

y que otras manufactureras aean meno• competitiva• 

en el mercado. 

., 
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