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TEMA |

INYRODUCCION

Eske cnprulo de la Lesis Lratara oa s
forma bireve de dar o conocer ol lector
1ns  caracberisticns de la  wisma en
cuitnto al objelivo que peorsigue vy oat
alecance quo se quicre gquae tonga.

Es por eso gie esta introduccidn no
congiste on dar B conocer al lector

concepton aceren do 1a planta,cl
producto,el control e catidad u atro
conceptoe simiiar ya que nsto sera

tratade on capitulos posteriores.

Ao largs de 1a tesis  se moncionan
diversos datos  y se bace referencia a
Lomats oie posibleomenLe sean desconoo idon
para ol lector o gne 1o onste
famblliarizade con etlos, asto se  pucde
far debido o que sean temas rolacliomados
con ta ingenieria directamento, hacliendo

do anbke Lrabiajo un concepre was  kdenico
aite "pntendibiew,

A cont.inuacidn e menciananh ol obrjerivo
¥ e} alcance del proyacro:



1.1 ODBJETIVO

Se dosarrellara  esnte proyeclo ¢ a
planta que fabrica envases para aerosol,
con ol obhjeLo de conccer ¢t conLrol  de
calitlad que s5e 1leva a cabo on esie Lipo
ae proceso v on esLa planta an

particiilar actualmente.

S0 reattzard un eutudlo acerca del
niftama O control de calldad existente
e Ja planta para  wrabtar de cdigebar un
nuovo sistema de control, mas eficiente
gun redurea 1o cantidad de  denperdicio
y unt  producto man confiabie para ol

caoittumilor.,



1.2 NALCANCE

Lo onte extugdio 80 propone un
conocimicnto general del proceso de
rabrteacich de lon anvases.

thi analisis de! control de calidnd
exislentiy,

lmpiantar y complementar ol control de
cialidad con métodos estagisticos.
Urilizar herramiencns tedricas y
praclicas para ol contrel de calidad.,
Medianle  ©l astudio , conocer sl o5
tacy ible y vonvenriepnle Va substieLuclcn

del sintoma actual por uano nueovn,
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LA PLANTA ¥ EL PRODUCTO



THEMA I1 LA PLANTA Y EL PRODUCTO

En este capitulo se analizara en
principio la planta desde un pun.o  de
vistn nisvdrico; para pasar
posteriormente a una expllcncldn breve
de 1a situacion y condiciones anterlores
y actuales de la mliaima, se preoetende que
can este capitulo el leclor comprenda
como es y esta organizada wna fdbrica de
envases para  aerosol, sus condicjones
yonarales y conozoa los componentes de
un onvagse, asi como 5w proceno ae
fabricacidn.
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2.1 ANTECEDENTES

L.a cwmpresa  on esludio comenzd a  trabajar con magquinan
adrquiridan de Za. mane, a5 decir, ¥ uLilizadan
anteriormente para 1a fabricacidn de envases; estan mdquinas
fueron reconstrufidas y readapLadan a las necesidades de  1a
oempreta. Los envanen que ge han fabricado desde el inicio de
la  ompresa, han jdo varjando en forma, t.amnho y
cnrnchrfﬂLlcan, hansta llegar a las formas que  HSe usan Yy
fabrican aclLualmente,

bentro de 1a evolucidn  del proceso de fabricacidn el
cual nerd moncionado en forma detallada posteriormente,cabe
menclonar que hasta 1971 se utilizaba un proceso de soldado
a bane de soldadura  de plomo  y estaiio, ne utilizaba una
miguina conoclida como "formador de cuerpos”™ la cual le  daba
1a forma cilindriea al envase, Tambicn dentro del proceso
amartillaba y se envasaba con perforaciones. Las mdquinas
qite e uLillzaban eran de Lamaniow inmensos con procesos  may
antiguos, L.a maquinaria era de tipo "revolver®, la cual
Ltiene 1a caracteristica de fque el envase que se  estd
fabricando gira en la maguina en forma de un revolver.

En cuantae a la evolucidn de la maquinaria  podemos
moncionar que en 1971 al cambiar «de direccidn 1a empreoss S0
eidLlablece con  la magquinaria  antigua, con  la que habfa
comenziula  a trabalar. Posteriormente 1a  emprosa conpra
macuinarin nucova imporitada, que consiste eon soldadoras  de
comtduceion elechrica, que ademas de gue ya no utilizan 1a
soldadura de plomo ¥ estalio, pescen 1a caracteristica de
reatizar u soldado continueo, Jo cual le permite a 1n
QMprosa un procenso continue Ae fahricacion. Para el aTio 1974
se adguirieron magquinas scldadoras que trabajan con hilo  de
cabre, las cuales representaron en ¢nn oepoca uUn gran paso
para la empreosa en 1a modernizacion de 1a pianta, lHasta 1a
focha ne  siqguen utilizando estas migquinas  de soldado que
Lrabalan con hilo de cobre, utlilizando tambien otras que son
gomi-automaticas con alimentacidn manual. .

pentro del misme tema de maguinaria, la ompresa tambien
soe encargo de fapricar su propio v fermador de cuerpes ™, la
cuitl es una  mdquina que  hace los cuerpos de los  envases,
cont.ando con otran tos migquinas de este mismo tipo.  Tambien
se adquiricron prensas nuevas, gue son de tipo lineal (| esto

1t



es , que reallzan el proceso en forma continua ) con
alimentacidn continua. Finalmente la empresa se ha  iniciado
en la automatizacion de procesos con maquinaria nueva y mag
rapida.

En cuanto al material vellizoado en cada envase guo s
fabrica tambien se ha observado una evolucion en el ahorro
del misme, ahatiendo costos de fabricacion. tara darle la
forma cilindrica al envase, c€ste requiere de un soldado  que
se 1lleva a cabo ¢n un  traslape del material a lo largo del
cuerpo del envase. Este traslape {ue menor con ¢l tiempo vy
s¢ pudo leodrar por las maquinas nuevas y mas modernas quae sc
adquirieron. Desde hace ocho © nueve ahos atras, 1o oipresa
comenyo’ a  tener ahorros  importanies en wmaterial debide o
oste traslape reducido,

2,2 HISTORIA Y APLICACION DEL PRODUCTO

ilan exiscide a lo largo de 1a historia jmaltipies formas
de envasado, Ppero on este caso se  menclonan 1o mas
conocidos y usuales actualmente @

1) Envases de vidrio : entre ¢Btos,sce tienopor ciemplo los
frascos parn comida o productos
quimicos; antiguamente se envasaba el
phampos an envpsesn de vidrieo, asl comno
muchos otraps productes,

2) Envases de aluminio : entre dstos se enruantropor cjemplo
ia cowbinacidn de aluminic y papol
{cartdn) para envasar juygos naturales
0 leche concentrada.
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3) Envases de metal ¢ este esta hecho de hojon de lata y
puade o no sSer acrosol, ya que
existen ecnvases metdlicos que ne son
forzonamente aerosol como es el caso
de las latas. Comg cjomplo tenomos 1a
comida enlatada; o bien como acrotol:
el fijador de cabello.

4) Envases de plastico : en 1a actualidad se esta ucillzando
micho ¢l envase de pldstico, en sus
diferentes vergiones y caracterfisti -
cas., Por ojemplo s¢ envasan jugos on
botellas de plasticoe 6 bien productos
de balio, ctc.

El envasc el aerosol surgdce como unit necaesidad del munda
cn ¢l alio de 1940, dsta necesidad se nhizo patente en  dsta
gpoca Jde guerra, a)l [inalizar 1o segunda guerra mundial  se
presencaron necesidades de prevenir dJdiversas plagas que
existfan en 1las zonas de combate. Conjuntamente con 1a
necesidad de otros  tipos de empaque a 108 existentes  para
podor onvanar los productos quo 8o estaban {abricando.

El envase €n aergsol no on mas gue unn de 1ag mdltiples
formas de empadue que existen en ¢l mundo contemporanco. Los
Estados Unidos ldearon un envase eon aerosol muy grande  del
tipo de un extinguidor, en un principie;: conforme avanza 1a
tecnologia, el envasc va adguiriende formas mas  poguenas,
mas funclonales, adaptadan a las necesidades del consumidor.

Itesde uwn principio este tipe de empaque, ha tenido tres
pieczas priucipales como partes integrantes del cuerpo  del
ecnvase, 21 envase plonero ctambicn constaba de tres plezns o
partes, dstas mon 1as  siguientes : FONDO, CUERPO y DOMO O
BOQUILLA (1},

En un principio losg onvasos para acrescl eranl gructos y
pesadon, poco A poco e modificaron y se hicieron estudion
del comportamiente de 1o materinles para  lleygar a Loy
anvasces actuales, due son delgados vy ligeros,

Cerca del ane de 1950 se uso el licenado del sistena on
forma de acrosol, en HMéxico on estos afiog el envasne que  se
ut.ilizaba para los producitos en forma de aerosol era
importado.Para ¢l afio de 19685 se tiene en HMéxico 1a
tecnologfa suficiente para fabricar los envases de acrosol.
Para ¢l ano de 1957 1la emprosa on estudio comienza a

(1) se hablard al respecto en la ceecldn 2.4
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trabajar on 1a  fabricacidk de log  envason
debrldo o tan necesidages del mercado.

. i1 prlimoer producio que se envano en formn do aerosol en
Hoxico 1ve a1l i Janor para cahello.

para aarosal

£ lan Jitimas fechan los envases Se han fabricado  en
fag nigunientes dimensiones:

4 onwas 202 X 214 puigadan
207.% X 604 a 9dO pulyadan
20 onzay 21 ¥ J0n

pPrigadan

Las dimensiones se mancjan on onzas debldo a8  ias
anpecificaciones da an manulngs y das normans de fabelcacidn
las vualen provianen del extranjero. En cuanto at 202, oswo
e relinve o lan dimesslones en pualganas del envase, e esLo
casn Sers: 2 pulgadas 2716 de pulgada de  diametro y 214
H T 2 pnigintian can 1106 de pulgadia de pltura. En cunnto

1

v .lquientqn modidas se retiere a 1o mismo, o primer
numerag at didmetro del envase y el seauido A la attura,

s neeosidades del mercado han variado con el tiempo,

Lombioh ta imigen del mismo, en dpocas ne han  prefoerido
onvanes grandens que promoten grandes cantidades de producio
o By interior o bicn Epecas en tas que log ehvases poguehion
soan preferidos por dar A entoender  que s trata  de  an
producto Yino o Lan sofo pwor comodidad y practibliidad ded
prevlcto; ol esLa wanora it oxistido envases de H
1,2,3,4,6 ,8,00,12,16,20 ¥ 24 anzasn.,

Hay  «que moncionar gue lasg valvulas que integran ol
aerosol son couniderandans come  obra gana  aparte. Bstan g
forriy parte e 1A minma planta on dondn se fabrican los
ettvatins, nioo gque se Tabrican en plantas diterentes, L
valwitlan Lionon b Lamalio edtandarizade para rque fstas  so

adustoen o i bogoeilla de ton onvanes cualgquiera gque sca sa
tarbrr Jeini.

Frinvon o o Techa Lres Lipon e onvasoes diferontes de
licjalala, ¥ ontos son on niguicates o
1 diametro 2072 conocido iqualmente de 52 mm, con
o
& or. O 3t slendo el equivalente a 98 mn,
10 oz, o Kb sjendo ¢l cguivalente a (41 mm,
12 oz, {AML0} o 708 sicndo ol oquivalento a 190 um,

alLuras



Retfiriondose oy diametro 207.% conocido
alturas man comites son

comno G0 . Hus

1 oz, o 604 slomio el equivalem e a LB .
16 oz, o T48 siondo o1 eguivatente 5 190 mn,
24 azxn. o P00 siondo el equivalente a 228 mm,

¥ et dliametro 21t conocido igualmente  come  bBS%  wm, Stis
AYLUTHS SO 1
12 oz, 0 411 siondo el ogquivalente & 122 mm.

16 ow, o 604 slmwo e\ equivalenie a 148
206 oz. o 108

oo .
siendo @@ oquivatlente a 190 mm.

.oz aerosoles fBe wrlilizan pach
substanciag poro ¢stas subsLancian
tres Lipos de base o
I} agun
2) nlcoliol
1) solvente

trentro do 1a peimeorn clanilicacidy Gaquat sianifica nue
@l produclo rue conLiene el afcrosot tione  agua come  bane
adamas e los produelos quimjcos correspondieonlon; en  dsta
clasiricacidn e oncucalran por cjempln jon {1 jadores  de
cabnello, o lon pegquenos exitingoidores para anlomoviloss,
Eit la segunda clanlficacicn se Lienen los produclos quc
Lraon como base ©1 alcohio! ademas de ot rad onbstbancias y  se
micdden citar como elemplos lan desodoranves o aerosal ¥ ia
periumerfa como us ¢ Ccano de 1o8 arosad) i zantes de aablonteo.

En 1o tercers clasifioacidn ne Licnen ins producton con
bhane de nolvente vy come ojompio so omoncionan tang pinmtaras

antomotivas en aeroncol de  secopdo vapido | oejomplio:r esmalie
acritico).

envanar  divorsas
principalmonte contienen

Los productos de  la ompress  en onestidn son demmuwlados  y
nLitizadan por diversos  fabvicam en y compatiian muy
coneclias en el morcwcdo,  paea poncr G la venta zun
productos; enlre ostas  campaiias bepemos  Las que fabrican
Insecticidas, articwlon de tochdor ¥y porifameria, aceites on
acrgsol y pinturas en acrosol,  Ellos e dann &t mavatie  1a
segunda caracterfsticn para 1a venta de sy productio, como es
1a presemacicn y o) contenido.



2.3 SITUACION ACTUAL DE LA DPLANTA

"Un problemd sobre la localizaclidh de 1a planta no  se
encuentra todos los dias, pero los factores que pueden crear
un problema S estan  desarrollando  conscantemente, loasg
avances tecnoldylcos hacen que los procesos oxlstentes no
sean competitivos, Nuevos productos reemplawzan a las lineas
establecidaz... la cnergia, el aqua o cualesquiera otras
necaes idades de  recursos estan  sometidas o los niveles  de
produccioh, los cuales & su vez  Soh una funcion de  1a
demanda. Cualculera de estos facrares pueden hacer que  una
ompresa se , pregunte i Sa planta debe medificarse en su
localizacion presente o cambiarse a otra localidad.™(1)

", .. Las tendencias actuales para la  locallzacidn de las
plantas ecstan dirigidas lhiacia: Al parques industriales en
areas suburbanas con medios de servicion centralizados. R}
proyectos de renovacidn urbana on el "centre de la  ciudaqv,
C) lugares en el extranjere cerca del mercado de exportaclidn
o de 1los recursos haturales. .. ™. (1)

La .planta quesc trata e este estudlo con el
transcurso de lon allos ha tenido diversas modlficaciones, en
un principio se encontraba localizada en octra direccidn
dentro del Distrito Federal, mas adeloante cambio’ sus
instalaciones o lag acLualens  Lenjendo noy en dia
aproximadamnente 3642 metros cuadrados de superficie.

Para dar una idea de como la empresa ha toenido estas
modificaciones, se anexa en  esta parte del capitulo un
"plano de distribucioh de ingetalaclones® anterior al actunl,
indicando los departamentos  que integran 1la planta;
posteriormente se anexa un Yplano de distribucion® acLual de
1a planta, tambien indicando los diferentes  departamentos
que Integran la  planta en su posicicon actual asi como  1a
maquinaria  que integra cada uno de los diferentes
deparcamentos.

(1) Riggs James L. Sistemas de Produccion, pag.257-258
16
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Frounh 2.3

PLANG DE DISTRIBUCION DE INSTALACIONES.
{referencia de la figura anterior)

NUMEROD:

—— ot e me D DA DD AN

- N —D

N -
-0g 3

MAQUINA:

clzalLLA DOBLE 202

ClZALLA DOBLE 211!

CTZALLA MANUAL O

cIzallLh MANUAL ©

CLZALLA MANUAL 7

CIZALLA CIRCULAR I

CIZALLA CIRCULAR 2

CIZALLA CIRCULAR 3

TROQUEL DE FONDC 202

ENGOMANORA ¥ HIORNO FONDO 202

MAQUINA 4 ‘TROQUELADORA DE FODNDO 202
KRUPP DOQUILLA 211 NORMAL

BENELLT BOQUILLA 211 (207)

ENGOMANORA ¥ HORNO 211 Y 207

RBENFLLI BOQUILLA 202

HORNO DE SECADO

ENGOMADORA 202 HAQUINA & )

DMY TROQUEL PARA BOQUILLA 211 (EUROPEA)
ENGOMADORA ¥ HORND BMV.

CORTADORA DE DISCO (no sSe trabaja)
TROQUEI. PARA FONDO 211 {no se trabaja)
TROQUEL PAIRMD DISCO 211 (no se Lrabajn)
TROQUEL PARA FONIO 207, DISCD 207 Y 202
CORTADORA DE 'MIRAS PARMA LA FM L
MAQUINA FM 1 PARAN FONDOD 211

ENGOMADORA

HORNO DE SECADO

HORN() DE SECADO PARA COMPONENTES
ENGOMADORA 1 PARA FONDO 202

EMGOMADORA 2 PARMN FOHDO 207

ENGOMADORA 3 PARA BOQUILLA 211 {(HORMALL}
MAQUINA “WIHMA SC" SOLDALORA

CERRADORA DE PESTANA, FONDO, BOQUILLA= WIMASC
MAQUINA ABM SOLDADORA

FLANYEIR ADBM

CERRADCRA DE FONDO ABM

CERRADORA DE BOQUILLA ABM

LINEA 5B

SOLDADORA NORMAL {MANUAL)

FLANYER 58
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FIGURA 2.3 PLANO DE DISTRIBUCION DE INSTALACIONES.
{referencia de la figura anterior ~ cont.)

1] CERRADUORMA DE FONDO 50

A2 CERRADORA DE BOQUILLA 58

43 EMPAQUE DE PRODUCTO TERHINADO

44 ¥ 45 LINEA 5A SOLUADORA

16 FLANYER PPESTANA

47 CERRADORA FONDO 5A

18 CERRADORA BOQUILLA 5A

49 "SOUDRONIC AG2" DE LA 5D1 (SOLDADORAJ
50 *SO0UDRUNIC AGZ2" DE LA SD1 (SOLDADURAY}
a1l FLANYER LINE 5D1

52 CERRADORA DE FONDO

53 CERRADORMA DE DOQUILLA

54 CERRADORMA DE BOQUILLA

55 MAQUINA ESMALTADORA

56 HURNO DE SECADRO DE ESMALTE

57 MAQUINA DE LITOGRAFIA

58 HORNO UE SECADO DE 'TINTAS

59 CERRADOIRN DE FONDOS D2

60 CERRADORA DE ROQUILLA 5D2

La omprosia o esLtudio  se encuentra integrada por  log
siguientes departamentos, todes estan en las  instalaciones
it 50 muestran  en el plano de dadistribueion, estos
doepnrtanentos son ¢

1) ALMACEN DE MATERIA PRIMA : c©l cual Se encarga <de recibir
y controlar todo lo necesario para la produccidn
de lon envanes, Tambidn controla las refacclones
y herramientas requeridas en la planta para la
maguinaria. En dste almacen se controta asit mismo
todo lo referente a cmpagque del producto terminago
y el material utilizado para el mismo empaque.

2) DEPARTAMENTO DE CORYTE : Este departamento se encarga de
1a fabricacidn del cuerpo del envase Yy de las
tiras para boguilla y ol fondo.

2]




3) DEPARTAMENTO DE 'I'ROQUELADD : hqui se 1es da la forma a
los componentes del envasce

4) DEPARTAMENTO DE ENGOMADO : En édste departapento se le
pone al envase, on el fondo ¥ la boquilla, un
engomado para evitar fugas.

) DEPARTAMENTO DE LINEAS O SOLDADO : BEn c¢s5te departaneiito
ge suelds €1l cuerpo del pnvase y 5S¢ arma ¢l oenvase

con fondo y boquilln para quedar ) producto
terminado.

6) DEPARTAMENTO DE PROBADO nquf como departamento, sc
realiza un control del producto terminado
verificando que €1 envase resista la presion
interior adecuada y de prucba, también se revisa
que no gste salicndo la produccicn cen fallas o
fugas

7) ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO : Se almacena ol producto

para que ¢l cliente posteriormente pase por el a
1a planta.

Todo el procese de fabricacidn se explica con mas
detalle ¥ mas datos tecnicon en este mismo capftu]o. en el
inciso 2.5. Esta explicacidén de cada departamento arriba
mencionado tan so0lo o5 una peoguena introduceidn para saber
en deneral a que se dedlca cada departamento.

2.3.1 COULICIONILS DE LA PLANTA

La condicidn actual de 1a planta se pucde conocer
mediante la claboracidn de un sencilio cuecstionario que uno
mismo como visitante de la empresa puede aplicar, observando
el interior ade 1a planta y realizande diferentes preguntas a
1as personas oncargadas 4de los diferentes departamentos
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a bien a la persona gueo este  cieargada de
visitante,

Estae cuastionario gue se elabnro consta de 1B preguntas
iy snncillnn que pueden sor espondidas por  1a  pura
ohservacidn y oLras por 1la persoban a quien se entrevista.

A contintacidn se anexa un formato del cuestionario
para gque ¢l lector conokca como  esth hecho,Este mismo
cuestionario estd respondido por 1a  empresa a 1a cual  estd
siendo aplicado el estudio; ias respuentas del cuyestionario
se ohtuvieron por la observacion de la planta as{ como por

1a8 respucstas de 108 gerentes de 1a planta y personatl de 1a
misma.

atonder al

CUESTIONARIO

1. NOMBRE OE LA EMPRESA : Envases Noexicanos s.a.de ¢.v.

2. LOCALIZACION ACTUAL DE LM FLANTA : México D.F.

3. GIRD DE LA EMPRESA : Fabricacidn de onvases para aerosol

4, PERSONAL DE LA EMPRESA : {(CANTIDAD APROXIMADA)

OPERATIVO: 110 ADMINISTRATIVO : 14
5. PRODUCCION UE LA EMPRESA : (VOLUMEN)
EG:
KM
CANTLIDAD NUMERICA :; 1,600,000 onvanes nl mes
QURO
6. PRODUCCLION D LA EMPRESA: (FORMA}
EN SERIE, POl LUVE
POR PROBUCTO OR PROCESO
ron PELIDO oo

7. TIPD VE PRODUCCLION:

EL PRODUCTO FI1WAL DE ESTA EMPRESA ES
PARMN VENTA BIRECTA AL CONSUMIDUR
PARTE DE QTRO PRODUCTD
DTHO ; gmpague para productos aoe acrosol

e o
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8,

N

i)

c)

)

L)

10.

n)

CANALES DE DISTR1IDBUCION :

LA EMPRESA REPARTE 0 DISTRIDUYE EL PRODUCTO
EN SU Z0NA
EN DETERMINADAS ZONAS
EN_TODA LA _REPUBLICA

LA DISTRIDUYE TOR MEDIO LE ...
DISTRIBUIDORES
INTERMEDIARLIOS fobricas wmaguiladoras_de 1lenado
HMEDRIOS PROPI0OS (TIENDAS PROPIAS)
OTRAS EMPRESMS
COMPRAN FL. PRODUCTO EH LA FADRICA
OITRO : directamente al cliente

SU DISTRIBUCION ES POt MEDTO DR
AVION
TREN
CANLON
CAMILONETA
01RO

)

MATERIA PRIMA @

TOPA_NACLONAL TODA  ITMPORTADA
BARTE NACIONAL  PARTE 1MPORTADA
DE EXCELENTE CALLIDAD DE BUEHA CALIDAD
DE_CALIDAD REGULAR DE CALIDAD MALA

COSTO DE LA MATERIA PRIMA ..
ALTO REGULAR HaJo

DISTOSICION UE LA BATERIA PRIMNA L.
PBIFLC1L DE CONSEGUIR REGULAR acll,

FORMA DE LA MATERLIA PRLIVA L,
ESTADO NATURAL PRE-PROCESADA
LE _OTRO_FABRICANIE

LOCALIZACTION ESTRATEGICA DIE LA PLANTA:
LOCALLZACION ACTUM, @

EN_ZONA_ 1HDUSTRIAI, CERUA DE CLIENTES
CERCA DE WMATERIA PRIMA  CERCA DE COMPETENCIA
CERCA _DE MEUIOS DE THANSPORTE OTRO
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B) COMO ESTA LOCALLIZADA LA PLANTA ?
BIEN REGULAR MAL

11. MANEJO DE PERSONAL

Y CONTRATACION DE PERSONAL
por su_edad
por sus caracteristicas (dimensiones, apariencia,etc)
por pruebas de conoclimientos
por examenes fisicos
entrevigstasn -
cxperiencia cn el trabajo
recomendac iones
pruehas fimuladns
calificaciones escolares
tecnicos especinlistay

B) ENTRENAMIENTO :

EXISTE ENTRENARIENTO ¥ s5i
TIPO DE ENTREWAMILENTO QUE EXISTE !

sohre la marcha

por oscuela .

aprendizaie con_olra persoha experimentacda
conferencias

actuaciopes (papeles planeados)

programas afiliados {por otra escuela tecnica)d

C) INCENTIVOS

EXISTEN ? no

DE QUE TIPO ; -~=--

TIENEN LOS TRABAJADORES ALGUN T1PD DE SEGURO ? si
DE QUE T1IPO : 1IMSS

HWAN EXISTIDO HUELGAS 7 si

TIENE PROBLEMAS LA EMPRESAK CON EL SINDICATO 7 si

12. SEGURIDAD INDUSTRIAL :

A) LIMPIEZA DE LA PLANTA EN GENERAL
BUENA REGULAR ALA
B) CUENTA COM SISTEMA CONTRA INCENDIOS? si
EN QUE CONDICIONES : BUENA REGULAR MALA
C)} CUENTA CON EQUIPO DE SEGURIDAD 7 sl
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13, CONTROL, DE CALIDAD

EXISTE 7 a4

DE QUF TIPO 3
ESTALLSTICO
GRAFICAS DE CONTROL
DIAGRAMAS
1NSPECCION ¥ MUESTREQ
ASEGURAMLENTO _DE_LA _CALLDAD

OTHO
QUE 1HSTRUMENTOS UTILIZAN ? callbradores y probadores
COMD LO REALIZAN ? por departamento cada media hora

14. HANTENIWLENTO

EXISTE ? si

TIPD : PREVENTIVO CORRECTIVO

TIEHE PROGRAMAS PERIODICOS DY MANTENIMIENTO 7 &8l

15, ULISTRIBUCION DE LA PLANTA @
Tirn EN _LINEAM

N FORMA DE

orRA ;. wig-zag (mal disenada)
CoHO S5 DBSERVAT BUENA REGULAR

16, MANEJO DE MATERIALES : manual {carritos ¥ "diablos")
montacargas tamblen hay.

17.815TEHMA bE ALUACEHAMIENTO

Tiro 1LoR_CriEMro PR LOTES DTRO: rotatorlo
LO LLEVAN POR : COMPUTARORA MANUAL OTRO; —-—--

18. MEDIO AMBICGNTE Y CONDICIONES DE TRABAJO

FORMA EN QUE ESTA 3

RUIDO DISTRNCCION VIBRACLION TEMPERATURM
TENSIOR OLOR

ESPACLIO DE TRABAJD BUENG REGULAR MALO
ILUMINACION BUENA REGULAR MALM
CONDICIONES GENERALES : BUENAS  REGULARES MALAS

De acuerdo con 1o yue se observd en el cuestionario, se
pucde decir en general que, la ¢mpresa no es de dimensiones
muy grandes, ni en sus instalaciones nl en su personal;
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Es una fabrica cuyo producto es utjlizado a nivel naclonal y
8¢ observa que la calidad no es excelente pero su  consumo
gigue aumentando; la materia prima no es de primera calidaaq
debido a que l1a empresa que fabrica la lamina no la produce
en forma adecuada ¥ con las CﬂrﬂcterlaLiCﬂﬁ dgptimas.

En cuanto a la situacidn interna de la planta salta a
1a vigta 1a necosidad de  una redistribucidn de la
maguinaria, ya que su mala disposicidn ocasiona tardanzas,
perdidas en horas hombre y mucho acarrec de materiales, por
ejemple : del proceso de troquelado al procesco de  engomado
s¢ dan muchas vueltas y-hay muchoe acartreo de materiales.

"Los tipicos sintomas de una mala disposicidn de
magquinaria eon una planta son falta de control,
congestionamiento de liombres y materiales, remanipulacidn
excesiva, recorridos muy largos en el transporte,
accidentes, bajo rendimicnro del trabajador, Y
congestionamientos en 1a iinea de prouuccxon.“ (1)

La gorencia hd comenzado can proyeclos de remodelacidn y
reorganizacich dentro de la planta, pero todavia falta mucho

por hacer, Se han hecho  cambios de localizacion de
departamentos y de clertas mnquinaﬂ como s¢ obgerva o los
diagramas de digtribucion do la  planta mostrados

anteriormente, pero todavia 1a distribucidn de la planta no
a8 la adecuada.

{1) Riggs James L.,Sistemas de Produccidn, pag. 260
a7



2.4 PARTES ¥ MATERIALES QUE COMPONEN El. AEROSOL.

E1l envarde para  acrosol «<constn de LYes partes
principales las cuales e unen ‘entre s{ para formar el
producto terminado; al considerar al envase en sf y ol
producto terminade que se estd analizando, no se considera a
la vilvula que forma parce del envase final, ya que ¢&ste
producto ne se fabrica en gsta emprosa ¥ por tonto se sale
del obletivo ¥y alcancn de ante estudio,

Las tres partes que forman el enwase gon @ EL FONDO, EL
CUERPO ¥ LA BOULLLA O DOMO, esto se pucde observar en 1a
figura 2.4. Fxisten ciertas caracteristicas dimensionales
que los botes  tienen sogqunn su pregentacidn, estng
caracteristicas son dadas a conocer al comprador del envase
parn que  tengns un  couceplo wejor del onpvase  que esta
aggquirionde para  enwvasar su produclo, Las  caracter{sticas
dimenttionnles por modelo se pretsentan en lan figuras 2.5 a
ia 2.12 .

£1 material principal para 1a fabricacidn del envase es
1a hojalata, l1a cual s#se reclbe en los calibres ; 90, 112,
118 v 128 Mipras / pulgada cuoadrada. Esta unidad de preasidn
e 1a unidad on 1a gue se maneja la hojalala; por lo geperal
dentro de la planta por conveniencian se dice sclo “libras".
La hojnlata seo recibe de un prioncipal  proveedor ¥y de otro
provecdor alterno EnLa hojalala se recibe en forma virgen y
1a emprensn en estudio se encarga de litoyrafliarla ya sea por
medios propios {(deounwre de la plantal o bien mandandeola a
compaiiias maqui 1adoras que litogralian 1a ldmina,
postorjormente se recibe de 1a magquiladora de 1dmina para
iniciar con el procosic de manmufactura.

' La bhojalata utitizada para tabricar el envase, se
reclbe y se manela al inicliar ¢! proceso en forma de 1ainina
(hojnaj, posce 1a caracteristica e tener un recubrimiento
e estafio por ampbos lados, nplicado a la holja de acero  por
nediv  Jde  elecurodepon 1anion o por imersidn en estafio
fundido. E1  estafio servirda al envase como proteccidon deil
material que wvayn a encervar y sirve tombidn para  las
toldadotiss. Bute recwn bmdento ne s lgual por ambos lados,
1a cantidad interlor es el doble de 1a contidad aplicada &
1a parte exterior; el recubrimiento interior es mayor debido
a que se pretende que ol enwvase sea resistente a la solucicn
que contenga en su interior.,

(1) Riggs James L. ,S5istemas de Produccidn, pag. 260
28
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BOTE AEROSOL
DE HOJALATA

60 w 190 miimeiras {207.5 x 700 medida americana)

CARACTERISTICAS DIMENSIONALES

Didinctra inlesion
det niro

[

——

2540 milimatios
1000 mectida smeicana

Didmets exterior
del rze

31,4 milimetras
1.226 medida amedcana

Altyra solve
engargoiada

189.8% milimpnos
7.480 medida amaiicana

183.66 millmetios
7.231 medida ameticans

Didmetio exterior
de engaigolado

6299 milmepiros
2480 medids amardcans

Grueso del rizo

3.30 milimetios
0.130 medida amencana

B
{
D Avwa atigueisbre
t
f
v

\;olumm al pive}
de 1o boquilta

530 c.e.

P Peso del boo vaclo 106 gr.

EMPAQUE

Figupra 2.6

30

260 piezas

CARACTERISTIOAS DIMENSIONALES BOTE AERDSOL [




BOTE AEROSOL
DE HOJALATA

65 % 190 millmetros (211 x 708 medida americana)

CARACTERISTICAS DIMENSIONALES

Didmatie intgrior 2% .40 milimeiros
del vizo 1000 medida ometicons

Cidmetio exter~t 31.14 millmetros
del rizo 1.228 medidp americana

At m e

Alura sohre 189.99 milimetios
engargplado 7.480 medida americana

185.95 milimetros
n Altura cliquetable 7.32\ medida americana

Tidinetio entetitr 68.70 milimelios
2.705 medida americona

i .20 milimetros
F Gv:lesu def rize 27130 medida amelicana

v Volumen al nivel

do la boquilla G4l cc

P Pesodel bolo vaclo 121 g

- m—————

EMPAQUE
216 piczas

FIGURA 2.6 CARACTERISTICAS DIMENS10NALES BOTE AEROSOL # 2
¢ a1



BOTE AEROSOL
DE HOJALATA

65 x 168 milimetros (211 x 604 medida amaricans)

CARACTERISTICAS DIMENSIONALES

A . cha,

: e
. e H

A el

25,40 millmetros
1000 medida ameticana

Didmotio intetior
del iz

Didmelro axtatcr 31,349 milimetias
del dio 1.226 medida amaetitonn

c Altura sabira 15824 millmetos
cogargolads B.230 medida amesicona

e

~ .
LA e v neF

R t ——
S ' fotd 1
- i R LN B D 151,91 niilimetras

T ) ! Adtura ellquatable g gaT e aovericana

de engargolado 2.708 medida amesicana

4

30 millmelios

L [ Didmetra axtetion 68,70 millmeiras
}
F 130 medista omericana

Grueso dal rizo g

Voluman al nivel
v do In boguitly 35 c.c.

Poso del boie vocle 106 g,

L e EMPAQUE
a ' 218 plezns

CARACTERISTICAS DIMENSIONALES BOTE AEROSOL # 3
b B4

F1GURA 2.7



BOTE AEROSOL
DE HOJALATA

53 x 190 milimetros {202 n 708 medida americana)

CARACTERISTICAS DIMENSIONALES

—

Didmetto interior 25.40 milimetros
el riza 1000 medida americona

Didmatio extetior 31.14 millmetrias
del tizo 1.226 medida americans

Allurn solne 189.99 milimelros
angntyolalo 7.480 medida nmericana

. -

183.68 milimstros
7.231 medida americana

. n Altura etiguetdideo

Didmetio enterior 55.37 millmetros
de engaigotodo 2.180 medida amesicana

o A 30 milimeuios
F Grueso del vize 0.130 meditn smericans

. ——

Volumen at nivel
V. dela baguilla 397 sc.

.-

P Peso del bote vacio B6 gr.

EMPAQUE
3230 pi

W TAS

FIGURA 2.8 CARACTERISTICAS DIMENSIOHALES BOTE AEROSOL ¥ 4
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BOTE AEROSOL
DE HOJALATA

53 » 141 milimelros (202 x S09 modida americena)

CARACTERISTICAS DIMENSIONALES

—
Didmetro interior 25.40 millmetros
det rizo 1000 medida americona
T EE—
Didmet1o exierigr 31.14 milimetros
del riro 1.226 medids ameticana
e ad
Alora sotre 140.76 milimeotos
cngargolado 5.512 medida americana
Ty oS
: 134,46 millmeiros
Alura eliquetable 5.294 moedida americana

Dismeno oxicrior 5537 milimcuos
de engargolado 2.160 mediga ameiicana

i 3.30 millmelios .
Grueso dal tizo 0.130 madida americana

-
Volumen al nivel

de Iz boguilla 300 c.e.

Peso del bote vaclo 72 gr-

EMPAQUE
440 pi

FIGURA 2.9 CARACTERISTICAS DIMERSIONALES DOTE AEROSOL ¥ 5
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BOTE AEROSOL
DE HOJALATA

65 x 122 millmeiros (211 x 413 meadida americana)

CARACTERISTICAS DIMENSIONALES

Didmietro Intetior
del tizo

25.40 millmelras
1000 medida amerlcana

|

Didmetto extetior
det 1lz0

31,14 millmelros
1.226 medida americana

g ’.‘

Allura sobre
engarpolado

121,71 milimetcos
4,792 medida americana

Alura etiguetashle

115.39 millmetros
4.543 medida americana

Didmetio antorior
do engargolado

68.70 milimetios
2,705 medida ameticans

Gruese dol tlzo

-

3.30 milimetios
0,130 medida americana

T
Volumen ‘al nival
dp fa boguilla

e o
M0 ce.

FIGURA 2.10

Feso del bots vacio 80 gr.

EMPAQUE
288 piezas

CANACTERISTICAS DIMENSICNALES ROTE AEROSOL ¥ e
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BOTE AEROSOL

DE HOJALATA

53 x 111 millmetros (202 » 408 medidn americana)

CARACTERISTICAS DIMENSIONALES

Didimetro interior
del nze

2540 milmwenos
OO0 mcdida americanp

Difimetio patptior
del sire

31.14 milimruos
1.226 medhda omericona

Altuia sotye
engapolado

113.79 milimelros
4.280 medida americana

Altura etiquetablo

107.46 milimeiros
4231 medidn amedicand

Didmieno exlerior
de enpaigolatdo

§5.37 milimenos
2180 medida ansencana

v

Flguiita 2.11

Giueso del nizo

3230 nwlimetros
0.130 medida amcricana

Volamen al nivel
e la boquilla

23B cc.

P Peso del boie,vaclo 62 gr.

CANACTERISTICAS
3G

EMPAQUE
440 piczas

PIMENSIOUALES BOTE AEROSOL ¥ 7




BOTE AEROSOL
DE HOJALATA

53 x 98 mllimelros {202 x 314 medida americana)

———
Didmietro intedor 2540 milimetos
del riro 1000 medita sintricana

Didmetro oxlerior 31,14 milimenos
el o 1.226 medida ameticana

Altura salie 97.21 milimenos
engarguolado 3.855 medida ameticana
— - R

| i 1 91.59 millmetros
Allra eliquetatile G hedida americana

Didmene exienot 55 37 milimenos
de engaigolado 2.180 medida ameticana

T ——— e

i 3.30 millmetras
Grueso del rizo 2130 medids smericana

Volumen al ni\;t;1 N
de ta boquilta 205 cc.

P s e
Paso del bote vaclo S6 gr.

FIGURA 2.12 CANACTERISTICAS DIMENSIONALES BOTE AEROSOL 4 8
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La ldmina se recipe en diferentes calibres y dslos

sQ
utilizan, sequn su calibre, para la fabricacidn de los
componentes del envase :

CALIDRE 4 VARD FABRICAR

90 cuerpos

112 londo y bogquilla

118 fondo ¥y boduilia

128 foinlo v boguilla
THABLA 2.13 CALIBRES DE LA MOJALMTA

* Unidades en Libras / pulgada cuadrada

El acabado de | la  1dmina puede variar segin lasn
especificaciones que ad el clioente; asfi por cjemplo ne puede
gncontrar que se utilice 1dmina de calibre 112 mate, csto
es, sin ontanhe para fabricar el foudo y 1a boguilla, dandole
as{ al envase una presentacidn determinada, (1)

La presentacidn que comunmente se ofroce o8 la
slguiente :

ENVASES SIN IMPRESION:

envases sanitario -~ Para empacar pintura, insecticida,

fijador de pelo, etc. {productos no
carrosivos).

cnvase sanltario con recubrimiento luterlor - A base de
uwna resina opoxy-fendlica.

£l envase sin impresion se refiere a aquelles que no
traen litograffa y generalmente el cliente le pone etiqueta
o papel Alrededor del envase.

La resina epoxy-fendlica es un barniz “curado",

es
decic,un barniz pasodo por temperatura para secarlo.

(1) pPara mas ospecificaciones de 1a 1dmina veor seccidn 2.5
1)



ENVASES CON IMPRESION D LITOGRAFLIA :
envase sanitario
envase sanitario con recubrimienito interior

La liteograffa que sc le hace al envase es a 3600. o
bien a 3500. , ¢ésto se reflere a lo siguiente Cunndo es a
3600. se cubre totalmente el envase con la litografia, es
decir que ol cuerpo del envase ( el cilindro) es totalmente
litografiado. .

Este tipo de 1ltograf1a (3600.) se utiliza parn colores
directos a base de regiscros, el registro es el sistemna de
litografiado que se reallza por placan, las cuales van
agregando los diferentes colores a la 1dmina del envasoe.

Cuando o5 a 3A500, No s cubre tolLalmenite ¢l envase con
ia litografia, en este caso queda libre la parte del soldado
del desarrollo o cucrpo del cnvasc.

Ente tipo de litografia (3500.) me utiliza con 1
metodo de selecciones de color Yy en ocnsioneh tambieh se le
aplican los registros.Cuando se usa ol método de seleccidn
de coleres, esta liLograffa se le aplica al envase a base de
cuadritog muy pequeios los cuales son de diferentes colores
Y le dan al.envase log celores desendos en las  intensidades
desoadas segiin las especificaciones del cliente. A mayor
cantidad de puntos, mayor color, a mener cant.ldad «de puntos
s suaviza el color.

El envase ganitario trae unicamente el recubrimiento de

ectalio sin la aplicacicon del barniz protector.
El envase litografiado puede llevar estanic por ambos

lados ademas del barniz.

Un ejemplo de como e pucden comblinar los acabadas  que
s0 le dan al envase s cl siguienie;
1) litograrfiado por fuera, sanitario por denLro.
2) Sanitarie por fuera, con recubrimicnte por dentro.

otros componentos que forman parce del envase ademas de
la hojalata son los sigulentes:

1) "“RECUBRIMIENTO" - conocido y manejado con su nombre  on
ingles en la planca (coatlng), esLe eos un acabado que se le
aplica al envas¢e. El "RECUBRIMIERNTO" puede sor ctipo ¢

BLANCO SHMX 694-D* * ggpecificaciones del mercado
DLANCDO MF- 1373

(1) Para mas especificaciones de la lamina ver seecidn 2.5
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MORADO MF-1488
ALUMINIO SMF- 792
ALUMINIO MF - 1255
AMARILLO 1584

2} BARNIZ - otro tipo de acaobado que se le da al envase.
este barniz puede ser tlpo:

de acabado MF- 837

epoxifendlico MF-1179

barniz SK-5061

3} DAREX OP-9113-%¥- este o5 ubh sello que sne aplica en  1las
boquillas ¥ on el fondo, para evitar tugas.

4) CERA WAX-7000- se utilluza cn 1a ldmlng en wl proceso  de
troquelado, se 1e aplica a la  l1amina para evitar que se
pegue una hoja con otra.

5) HILO DE COBRE- se utiliza para soldar el desarrollo ¥
obtener el clilindro del cuerpo.

Otros materiales que se utilizan para 1os envases pero
que ya no entran dentro de la materia prima para fabricar el
envase son los sigulentes:

6) FLEJE - gse utiliza para armar los “"PAQUETESY y pueden ser
de 1/2 o 578 de pulgada. Loso “"PAQUETES" son una forma de
cempacar 1os envases terminados para surtir  al cliente,. €1
"PAQUETE" contiene desde 2520 hasta 4025 envases dependiendo
de la presentacian.

7} PAPEL ENGOMADO - para sellar las cajas de  producto
terminado,

8) CAJA DE EMPAQUE - cajas para entregar producto terminado.

2) CARTON GRIS5 - Entrepahos que so ponen entre 1los  envases
dentro del empaque final, ya seca en los "PAQUETES" o on 1a
caja normal,

La materia prima que se utiliza en es  generalimente
nacional, unicamente se utiliza importada en cicrras
ocagsiones y s0lo en la hojalata; 1os demas componentes
mencionados son de fabricacion nacional.
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2.5 PROCESO DE MANUFACTURA

"La  manuractura  of e} proceso de coordiunacidn  de
parsonal, herramientas y maquinas para convertir materias
primas  en  productos tilesn, .., En  los inicios de 1a
manufacLura, 1o  prodactos sc fabricaban principalmente
sobire Bases hndlviduales y su calidad dependf{a en grado sumo
de 1o bBabliidad del operario. Este tipo de manufacuura tenfa
nerias timitaciones en terminos de  volumen e produecion,
diversitad do productos, coalo de produccidn y calidaad,

ton el dosarrolleo de las midgquinas y metodos modernos
para la manufactura, una parte de la habilidad del operarin
e ha Incluido en la construccidn  de as  magquinas  para
produccidn.  Ento hace posible el empleo de un  numero
crecienle de personas con poca habilidad relativa, a 1la vez
que sie aumenta el volumen de produccidn, se roduce el costo
de produccibn, se mejora 1a diversidnd de tipos de producLos
¥ oo olrooe ana calldaml mwas confiabie en los produeclon. A
Tl ot e La hahitidad y capacidad para pruuuccidn‘en
Lo manquinas ne minlniza el error hmamo et 1o prowucelon,
dado gque las magquinas no son tan susceptibles al cansanclo,
descuido o talea de atencion. (1)

En 1np planta eon estudio el proceso de moanufactura  #ge
tleva a caho en diversos departamemios . Cabe wmencionar
dontro Jde enton  departamentos, tambien a los almacences do
materia primg ¥ progducto Lorminqdoe para entemqder  de ouna
mejor wmanera Lodo ol proceso de fabricacidn de esta ompreosa.

Los  departamentos que integran la planta  son  los
signiontes:

1 ALMACEN DE HATERIA PRIMA

1 DEPARTAMENTO D2 CORWTE (D CUERPO ¥ TI1RAS}
) DEPARTAMENTO DE TROQUELADO

) DEPARTAMENTO DE ENGOMADO

9) LINFAS (1R SOLDADD Y ARMADO)

B) DECARTAMENT DI PROBADO

T ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADQO

Se analizard el proteso e manufactura por departamence,
describicende que es lo que  cada departamento tiene  como
funcidn, (e que manera interviene en el proceso tle
fabricacion ¥y daue tipo de maquinaria interviene en dste

(1} Kazanas §1.C., Procesos bﬁaicou de mpunfactura,paqg. i
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proceso. De la misma manera, se mencionardn  los puntes de
contral  de calidad que existen eon 1048 dl ferenLes
deparbtamentas ¥y on tas  diforontes  ctapag dol procoso de
manufaclLura.

2.5.1 PUNTOS DE CONTRUOL DE CALIDAD ACTUAL

Loz puntes de control de calidagd fque c) proceso de
manulfactura present.n se mencionan en conjunto ¢on el proceso
on i, BsLo o8 convenlente para lograr une secuencia  mas
precisa en ¢! analisls del contro! de calidad,

Antes de iniciarse ol proceso de fabricacion, se recibe
1a materia prima, la cual! e llevada al ALMACEN DE  MATERIA
PRIMA. (ver [igura 2.3).

ALMACEN DE MATERIA PRIMA

K1 deopartamento ¢ materia prima ge encargn Jde Lodo el
material necesario para ta  fabricacidn del envase ani  como
de Jon materialoes necesarios  para SU empanue este
dopartamente lleva un control diarjo, semanal y mensual  del
mavl.erial recibido e los provecdores, este control) es  an
invenLario., ¥EsLte Inventario que renliza el almacon Ao
materia prima no selo es del material que llega a la planta
sino tambidn del material que se eskta manejando denlro de 1a
planta, en  produccich, hasva gque llega al ALMACEN  DE
PRODUCTO IERMINADO,

Los principales materiales que recibe esie departanmento
500 1los  que se muestran a continuwacidn en ol modelo  de
inventarico mennnal;en  este  invenLario se  especifican  lan
dimennjones Jde la hojalala  y sus cnrnanrsticnﬂ, comnn son
s5u posa, clase y cantidad de estano contenido on el
recubrimiento; tambien se meacionan  Jas coracteristicas vy
cantitlag de 1a otra maceria prima que interviene como en ¢l
barniz, ol DAREX y el cobre, cntre obros,

En este modelo de invenlario mcnsttal tambien se roporta
1a cantidad de material gue esta sicendo procesado en  Cada
departamento, asi como el material que se recupera del que
se destina a desperdicio.
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TARLA 214 MOBRELO DE INVENTARIQ MENHSUAL.

IHMVENTARID MENSUM,

DIMNES ., DEPTO,DE HOJALANA __ UOJGA__ PESO CLASE  ESTANG

32¥%33.5 BOJALATA #90 i,400

32%33.5 asanitaria nacionat 119,497 67,297 1a. 6.50/D.25

b " Insecvicida A 202 §.,5%7 2,16% i o

" " insacticiadan A 211 2,999 1,199 " "

" " 1% Verde 203 1,960 2,14% " o

" " B casa jardin 2,307 3,230 o v

o " B Lavancta 202 t,997 2,097 " "
HOJALATA #1172 ios8h

ZR 19732X33  hgi6 % wmale T A,884 77 3A0T0UR076135

30X3d LYAT I maL e 7,020 w "
HOJIALNTA & il il4ay 7T

26 S/0X2B S/8% napllaria aac, 124,7%4 34,661 1A, 0.807.25

" b der-dot 1,236 1,732 " "
HOJARLAYN ® 128 1.926

AIRIS. 6 #Aapitaria uactonnl o 106,274 204,684 1a. . 507.25

UDJALNTA £ FAPRICAS (1E MAQITLADD

32X33.5Y sanitaria saclonal  §,U%% 1,506 ta. O0.%0/0.26

BOJALATA BN LI TOURRFIADG FXTERTOR

32X33.5" #90 sanitarta nac. 7,412 10,378
”

17, 0.507/0.25
" " sanltaria jap. 1,035 1,450 n "
31X33.9%" p128 sanltaria nac. 897 1,691 " "

HOJALATA EN BADULLATIORA 2

3ZXIN.5" #9090 aaniraria nae. 7 ,bBB2 19,756 1a. 0.506/0.25
ROJALNTA RECHAZADA POR CONTROL DE CALIDAD. SOBRANTES.
J2X33.5" #90 3 Rosas 121 170 1a. 0.50/0.25
" ”» " Roegistrao Barn, 711 &10 BG4 " "
31%33,.5% 4128 Pco. DRorado 505 973 " ”

b
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TABLA 2.1:4 MODELD DE IRVENTARIO MENSUAL (CONTINUACLON)
DEPARTAMENTO DE MATERIAS PRIMAS CANTTDAD UNIDAD
RECUBRIMIENTO blancg SMX 69%4-1 154 Lts.
RECUBRIMIENTO bhlanco MF-13171 360 "
RECUDRIMIENTO morado MF-1484 1,175 "
RECUDRIMIENTO aluminico SMF-792 240 "
RECUBRIMIENTO aluminio MF-1255 252 "
barniz acabado ME-837 a20 "
barniz epoxi-fenolico MF-1179 260 "
barniz SM-5061 180 »
solvente MF-1 29¢ "
tolvente t 474 ao "
RECUBRIMIENTO amarillo J484 171 "
DAREX 0OP-9113-X 200 Kgs,
cera WAX-7000 72 "
cobtre on almacen 2,737 "
cobre para marulla 2,424 "
cobrec en proceso 6,928 »
fleje l/2% M 250 "
floje 5/8" 150 "
papael ongomado 61 Mzasn.
caja de empaque 2,790 J "
carton gris 5,300 »

DEPARTAMENTO DE CORTE

ESPECIFICACIONES

CANTIDAD Kags.

cuerpo 202X114 barnlzado
202X4509 barnizade
202X507 it casa jra.
202X509 na ver. amar.
202Xx708 barnizado
202X708 sanitario

202X708 falta corktar altura sanitario
211X%413 Lubh. WD-40
211X413 p/recuperar  litografiado
211X604 sanitario Wima

423
1,100
1,115
604
500
1,150

600

2,027

124
3.,0%0
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TADBLA 2,14

MODELD N FNVENTARIO HENSUAL

(COWTIHUACTION)

DEPARTAMENTU DE CORVE

ESPECIFICACLILNIES

CANTIDAI Kgs.

DEPARTAMENTO DE TRUQUELADD  ESPLCTFICACIONER ™

xlesar. 202 (8 de 202x3i4) sanicarin 5,000 pliezas
Klesar. 202 t1/202X708) rAcortar altura
nanftaria Wimn 4,599 Kgsn,
ktesar., 202 (Z2/202X2314) sanitaria 509
desar. 211
(A/Z11X604 Y/ 211KA1 1) naniLaria 8,000 pzas.
desar. 211 {A/21IX708) sanitaria iz,0006 v
tira p/fondo 207%.5
salen 10 X tira sanitaria 24,000 "
tiva p/fonde FHMI 211
salen 16 X vLirva santtaria t,ono
tira p/hoguilia 211
salen 8 X tira sanitaria 12,000 ¢
hoja 32X33.5" 190 B ocasn jra,zrt 61h Rgn,
noia " B90 1’ hichos 211 7h9 "

CANTIUAD PEAS

"COMPONENTES AN EHGOMARY

Fondo 202 BoR~sapitarlo 7.500
207.5 panitario 5,800
211 pDIt- ganitario i,h00
zl1 sanilario 10,500

oquilia 202 Dor -hor 19,000
207.% nanitario 25,500
Z07.5 clor - dor 3,000
211 sanitario 3,600

(lisco parn boguilla 211 sanitario 3,000

DEPARIAMENTS CUERPO ARMADO

CUCrpo armalo 211X708 BONILAT LD 9,072

ara recuperar en litografia

202X509 litografiado 1,320

202X 700 " 2,310

211X604 " 4,104




TABLA 2,14

MODELO DE INVENTARIO MEHSUAL (CONTINUACION)

DEPIQ. DE COMPONENTES ESPECIFICACIONES CANTIDAL PROCFESO
PLEZAS PIEZAS
fomdo 202 sanitario 224,432 ---
dor-dor 86,536 87,800
dar-san 150,464 5,000
n.n.t1. 57,768 —-—
poquilla 202 sanitario 219,638 ---
dor-dor 10,858 41,300
dor-san 147,280 -—---
fondo 207.5 sanitarlo %6,577 1,000
dor-dor 24,379 ——
boqulilla 207.5 sanitario 231,694 7,000
dor-dor 5,913 -
fongdo 211 sanitario 177,595 149,300
1Bn.p,.1,. 9,612 3,000
fondo 211 sanitario 326,154 52,000
Boguilla 211 p.n.1, 10,722 -
dor-~dor 165,657 -
B.s.1. 1,655 ——-
Aor-5an 180,219 —-—--
B.pB.l..c/ley g,R1a ——
san M.V, 76,650 41,900
h 5.1, c/fley 3,264 ———
n.o.1. 7.,%00 ——-
r-DEI‘I\R'H\MENTU DE PRODUCTO TERMINADOD PI1EZAS
MER DA ESPECIFICACIONES CANTIDAD
Linea 202 a4 sanitario 40,400
KR n.n 1. 26,400
509 nanitnrio 62,480
" jusecriclda ond 61,000
" N.R.1. brillante 20,680
" 13.D,1. mate 31,680
" R bichos 8,360
To8 sanftario ——
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TABLA 2.14 MODELO DE INVENTARIO MENSUAL (CONTINUACION)

DEPARTAMENT: 4, P1EZAS
MEDIDA ESPECIFICACIONES CANTIDAD
" pro lavanda 10,166
" B.s.1. ilo
207.% 708 saitario 25,710
" n.n.1, c/yris 1,560
" s.0.1. 520
" H.B. 0. 260
" oss/ E.Cirme 780
211 o] sanitario 1,440
113 sanitario 21 ,84u8
" Inb.Wh-40 2,016
" B.B.1. 2,080
" n.n.1. 4,032
644 sanitario 46,0872
" sanitario B, M.V, 120,960
" n.s.1. Crgrin 216
" 1 verdoe 18,720
708 sanitario 32,400

fonvases_pard probar®
202 509 n.n.1,. 440
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En cuanto al control de calidad, el primer punto cn
donde el departamento de control de calidad intervicne es en
la recepeidn de la materia prima.

El deparcamento de materia prima informa a control de
calidad spbre el arribo de la materia prima y se realiza 1la
inspeccion de 1a misma, antes de que esta sea conslderada
como buena para pacar al proceso de trans[ormaC16h' la
inspeccion del material consiste en lo siguiente:

La hojalata del tipeo soanitario tiene una revisidn en
donde se verifica que la lamina {(hoja) tenga ¢l calibre
correcto, se le hacen pruchbas necesarias para comprobar que
la lamina nec ostd picada {perforada), y se checa que 1a hoja
tenga la medida correcta,

En cuanto a 1a hojalata del tipoe litografiado se
verifican los mismos puntos mencionados para 1a  ldmina
sanitaria, pero esta revisidn se hace  antes de que la
hojalara sea litografiada. Cuande 1a lamina regresa a la
planta, unp vez que ha sidoe litografiada, s=e checa que  a5ta
litograria esLe correctamente aplicada a la 1dmina y dentro
de las especiflcacloneq y hormas <que la cempresa cn estudio
da a las compafifas magquiladoras.(l)

No toda la materia gue llega os revisada, tan solo parte de
clla es sometida a las pruebas de control de callidad; el
material como la hojalata es selecclonade aleatoriamente por
Conhtrol de Calidad, hac!endo 1as pruebas selectlivas, pere ho
se sigue una revisidn taunatica tan solo se seleccionan
en una cantidaa cunlqulcra. bnnandose o 1la experiencia de
ila persona <que realice el contrel de calidad,

El departamente de materia primn (ALMACEN) tlene
calculados y utilliza unos factores numdricos con los cuales
pque conocer el ndmoro de hojas que trae ol paguote  {de

lamina) que recibe del proveedor. Este factor numérico
vependerd del pese de la hojalata el cual es conocido desde
que se recibe la materia prima. Los paqueces varian entre 1
¥y 2 toneladas de peso y de ¢stn manera  por ejemplo en  la
hojalata del mimero 90 se tieone un facter de 1.400 ,lver
tabla 2.14)} due combinado con cl peso se obliente el numero
de hojas due trag el paquete, cntoncers ge tioene:

PESO FACTOR PARA HOJA # 90 HO. DE HloJas

167,297 1.400 119,497

{1} Especificaciones en el capitulo 3 seccion 3.3
ap



El factor se ve afectade con la varlacion de
dimensiones de la hoja, en este caso €1 factor 1.400 ademds
de corresponder a la hoja # 90, correspomde a la hoja con
medidas 32X33 172, 1o cual es 32 pulgadas de ancho por 13
1/2 pulgadas de largo. .

De 1a mizma manera se tienen los correspondienves
factores para-los demas tipos de hojalata :

NUMERO DE HOJALATA FACTOR

90 s 1.400

112 1.605

118 l1.401

izp 1.926
ThBLA 2.15 FACTORES DE LA 1HOJA

DEPARTAMENTO DE CORTE

Despues de que la materia prima se recibe en o1 almacén
y ya que fue.revisada por control de calidad, o bien, ya que
llego de litografia, pasa al departamento de corte.

En este departamento las maquinas que se uwtilizan son
conocidas por los operadores y por la  empresa en  geoneral
segln 1o que realizan. De eosta manera maquinaria como  las
CIZALLAS, 1las cuales 5o encargapn de cortar los cuerpos de
los envases, soh conocidas scgun las especificaciones de los
tamanios de cuerpos due cortan, En este departamentose tienen
mdquinas como:

HAQUINA CTANTIDAD DE HMAQUINAS

CIZALLA DODLE 202

CIZALLMA DOBLE 211

CIZALLA MARUML

CIZaLLA DE UN SOLO PROCESO 207

L td b

TADLA 2.106 MAQUINAS DIE CORTE
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Lan cizallas zon una herramienta a modo de  tijeras
grandes para cortar en frio 1as planchas de metal.gEn déstas
midquinas se 1os corta el desarrollo y la altura a 1los
cucrpon de  los  envases. Se hablara’uwn poco mids de  1a
magquinaria en particular:

CIZALLA 211

En  dntp maguina semi-automilica se coritn primero el
desarrollo del envase y posteriormente la altura del  mismo.
En dsta se realiza ol corte det envase de mayor didmetro que
se manoja.

fara cada didmetro de etvase que se maneja ( 202, 207.5
¥ 211} existen deos tipos Jde nedlida de desarrollo, las cuslen
ron conocldas dentro de 1a empraesns como medida WiMA ¥ medida
HORMAL .

’El cnwvase que  1leva 1a medida  WiIMA - posec  la
caracterisiica de que en 1 unidn  del desarrello, quedard
parejo un 1ado con otro, punta con pmunta, sin 1a existencia
de un traslapo. En cuanto o 1a  medida HORMAL  en dhta  si
existe un Lraslape el cual e de nnroximndamcnte
90 milesiman de pulgadn. FErie traslape originha que el cuerpo
del envase Longa un pequeiio borde. El antwvase con medida WINA
es5 un poco mis pequelio que ol HORMAL.

Control de Calidad interviene en las cizallas midiemdo
lags dimensiones del desarrollo para evitar que la  1amina
estd siendo cortads lncorrectamente; por ejomplo on el
desarrelleo B8150", este tamajio debe de ser parejo a Lodo 1o
largo del desarrolle, vy 51 es de 16 onzas 604 @l ancho «del
desarrollo debhe de ser 6350" parcie tambidn, ya que si no es
asi =se puede orlginar que el envase no salga completamente
cilindrico y se ocasionarian problemas en el ensamblado de
1as parten, o5 per eno que conltrol de calidad checa que los
cuerpos ae’ los  envases esten siendo cortados  lo  mejor
posivble.Control de catidad tnmhicn inspecciona que el barnfz
interior gque presenta 1a  lamina sanitaria este en  buonas
condiciones, ya que ese barn{z si cne o estd en ec)  area
dispucsta para ¢l soldado, !mpcdiri que ocurra el soldado
del cuarpo.

CIZALLA MANUAL

En 1as cizallas manuales se corta ia ldmina (1a  hoja)
ch los extremos, rcducienuo el tamafio de 1la hoja para que
trta pucda ser metida en las sigulente maquina que es 1a PV
{gue pertenece al departamonto de troguelado}, Este corte de
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la clizalla nos proporciona las 1llamadas TIRAS, las cuales
son utilizadas parn la fabricacicn de boquillas vy fondos, en
especial 1as  TIRAS obtenhlidas en estas cizallns 50N
utilizadas pnra boquillas 211 tipo europea. Las TIRAS tienen
una dimension suficiente para obtener cince bogquillas de
cada una,

En €1 corte manual sucede el 1llamade “"descuadre™ ol
cunl debe de evitarse para no ocasionar problemas en  los
departamentos y procesos posterlores, tal como sucederia con
1as moldadoras oy deounde la noldadora dquedaria blien aplicada
en un extremo del desarrollc pero del otro no. En ¢hite tipo
de cizallas tambidh sc pueden prescntar gue las cuchillas
esten mal afiladas y esto nos traec como consecuencia que tas
Ltiras salgan con rebaba, afeccnndn la rebaba cl proceso
do soldado.

control dJde Calidad Interviene en oscvas c<izallas

manuales inspecclionando nue 1as tirasg esten siendo
corroectamonte coriadas para ani evitar demasiado

degperdicieo, ya que ol desperdicio existe forzosamente, esto
ocurre debido a que de las tiras para fondos ¥y bogulllas o
se utiliza la hoja en su totalldad y queda una peqgucdiha Lira
inservible como desperdicico 1la cual se vendoe,

El departamento de control de calidad se cucargnri
ndemas de 1o mencionade anteriormente, de checar todas  las
dimensiones y callibre de las hojas, dehe checar visualmente
que la hoeja no vaya chueca, ni perforada, nl deformada, las
dimensiones 1as checa o visualmente sino con un ingtrumento
de medicidn llamado calibrador de caratula,

En cunnio a la litografia, Control de Calidad checa que
los reglstros vengan de acuerdo con sng especiticaciones;
los registros son unas pedquelias cruces ¥y lincas que  se
obrervan en la hoja, fuera del litografindo, 1lag cuales
deben ostar encimadas una en  oLra parn  comprobar que los
colores fueron apllicacdos ndecuadnmento.’Tambidh sa verifica
cqqua ¢l cColor ¥y tonos de 1a litegrafia sean los que ol
cliente exige, osto Se chieca con un estandar que se oxXplica
en cl capitulo 3 de este trabajo.

La litografia tiene una separacidn del berde de 1a hoja
de aproximadamente 1/2 ", esto se hace as{ para que ol
operario y la maguina tengan mas facilidad de lograr un buen
corte de la hoja y ademds no se origina muche desperdicio,

Dentro del departamento de CORTE se puede  obuervar
ahorro de material, esto ocurre por ejemplo cuondo uni  holja
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o utilizada para ablenor cuatro desarrollos a 1o ancho  de
Ja hoja, onta hoja aleanzarvia para clince desarrol los pero
seria mayor o! despordicio por las dimenziones de 1a  tira
nobranke gne #5) nolo S¢ hacen cudiro desarrellos y ne guarda
el resto ded maLerial para hacer con esa T'IRA un desarrollo
de otra dimension mnyot.

En el corte ne ohserva Lambicn el sentido del grane o
granular Jde ia ldminn.

... FEn el ometal  existe ung dinpuvlcnon de un gran
nimero de dilLomos con oun pﬂLan gcometricc ropnl itivo, regular
que correspomkde o una  reticula, osta disposicidn da por
resultado una estructura criscalina o granular, 1a cual  esn
la estructura banica de los materiales melalicos..."(1)

. JLos maleriales metdlicos utilizados oen la industria
moderna, consisten on muchos cristales enlazados para lTormar
una ekt ructur policrincaling, 1 lamada cut.rucLury
granular.,." (1)

"1 Lamailo  «de lon granos of8 upa importante  varialble
pordque influye en la resistencia ¥ la facilidad de rormacidh
do los melkales. A I tomperatura amblonle un mecal con
granos peduenos o fjnos suele ser mos fueree que ot minmo
metal con yranogs gryctiod. Sl toamanio de los granes so puedso
cambiar wmediante ol control de  las  Lemperaturan, 1a
composicidn  quimica (nleaciones) y las tecnicas para
procesamiento," (1)

Al monento e realizar ol corte Jde los dosarrol los on
1a heja, hne observa que el corte sea de manera que  lon
granos de la 1amina crten  on favor (de) desarrollo. Esto  se
hace delida a4 gque  con dsta caracterfstica al momento  de
engargolar y Jde unir el cuerpo con las oLwras  parLen no
sucadan quiebres ni raturas del melal, evitandose 1as
fugas.

rara observar el sentido de! grano on cuanto al corte
del! materinl ani como cn 1a npll(_ﬂcion el barniz, referirse
a las filguras 2,17 v 2.18  que son el sontido de aplicacidn
del litogratiade y el senLino de aptlicacidn del  barniz

ospoctivamonte.

DEPARTAMENTLY DE CTPRODUELADO
beuspues de haber obtenido 1os cucrpos y las tiras on el

departamento Jde CORTE,s0 pasa al departamento de TROQUELADO.

(1) KAZANAS H.C. ,PROCESUS n.\s':gl: MANUFACTURA , pPag . 55,56 ,57.
R
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En esLte se haceon  lon componenien del envasce como snon el
fondo ¥y 1a bogquilla, en sus diferentes presentaciones.
Fxisuon mﬁhuinnn ya dofinidas para la fabricacich de fondos
¥y bogquilias en nus diferentes presentaciones, de esta manera
se tienen:

AT NA COMPONENTE QUK FADBRICA PRESENTACION
Knupre BOQUILLA 211 HNORMAL
BENELLL 202-211 PBOQUILLLA 202

REHELLLL 207 POOUTLLA 207

MAQUINA 4 FONDO 202

MAQUINA 3 YOHNDO , DISCO 207,202
MAQUINA 2 D15CO 211

BHV DoguUl LLA 211 EUROPEAM
FHMI FORDO 211

TABLA 2,19 MADUINAS DE TROQUELADO

£1 disco e obtlione de 1as tiras fabricadas en el
departamento de corte ¥y slrven para formar medlante un
proceso de Lroquelado o moldendo en frio las boquillas., E1
disco es tlevado de la maguina 3 © de la 2 o la KRUPP. Entre
el disco y la formacidn dg 1a boquilla existen ocho pasos de
moldendo que realiza 1a magquina,

La boquilla NORMAL es aguella que se fabrica desde mas
Liowpp pvras, miontras que 1a tipo EUROPEA e5 mas nueva. La
NORMAL e5 mas alta gue la DUROPER.




A continuvacidn se muestra una tigura en donde se puecde
obiorvar 21 procetio de trogquelado de la bogquilla, en  sun
difereptes ctapas de moldeado en trio, ver figura 2,20

La magquina BMV  es una madquing  bastante completa  en
comparacidn con 1as  otran magquinas dencro de fHLe
dogpartamentio de Lroguelado, ya que basta introducir la tira
en ella  y antomaticamente  la nigquing realiza el disco vy
despues la boquilla, sin necesidad do cambiar de  mdguina.
hdemds, engoma 1a boaquilla, mientras gue otras mdquinas
tienen que pasar ¢l producto al departamonto Jde onygomado, La
pHY efectida once pason entre 1 tira vy  1a Boaqullia  para
obtener e} producte (inal. ademids opera con doble tira.

La mdquina FMI 10 e5 tan completa como 1a BUV pero esta
tambleh engoma su producLe  sin necenidad  de  pasario al
departamente de engomado. 'Tambidn opera con tira doble; esta
macpuina estd  considerada  como semi -auromdvica ya que no
requicre da muchos proceson manuajes. La  wmiquina  realiza
fondos de cnvase, los rota (pestana gque se requliere pava @)
cnsamizle} y amica 1la capa de DAREX,

En o magquina BEMNELLI O 202- 211 primero se troguela e
disco y despuns aste entra a 1a manquind para la  {abricaclidh
de 1a boguilla,

En  este departimento tambicn interviene el control  do
calidnd ¥ s punto de  intervencidn en oen la revisidn del
didmeLro del disco ¥y el calibre e Ly hoja antes de que pance
al lroquelado de 1a bogquilla vy el tomdo, for 1o aeneral el
diametro permancece consianbte miontras due ol Ccallbre doe 1a
hoja debe de ser revisado con mayar frecuencia,

Para la madgquina 4-F 202 14 voal Labrica fondo, se deben
Lener Liras  con medidan especitican para lograr  an buen
producio; esta  moguiha exige dque 1a Lira no e salya Jde
cspecificaciones y  toleranclian  yn que de owra manera
ocasiona nuchos protrlemas.

La magquinag 2 dque fabrica of disco 1Y, pasa su producLo
A 1a maquinag DENELLT 211, poro ensto se hacoe de Torma manuad,
erxistionde para enito  uana persong e 1o realiza. Fn oonte
punto se puaede obscorvar ta mala disteibucidn de 1o planta,
pero oy en dia  1a  empresa se dodica a mejorar  outa
sicnacidn y se esta tratando oo realucir ol panejo momal  de
maLeriales ¥y awnehlar la avtomallzacion de los proceson,
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DECAIYTAMEIF DE FHGOMADD

En et departamento de enyomade fe aplica al componente
del onwane que o8 ¢l fonhdo y 14 bogquilla 1a capn o sello de
DAREX. ¥ e conponente sirve para evivar fugas del contenido
del envase y  para mejorar lag condicliones de ensamble. El
DARER es una substancla quimica que tiene como base y  medio
de apllcacicn el agua. Bl departamento  de engomado  cuenta
con noels manquinas de 1las cunles dos estdn en ¢l depar tamento
de Lrodquelade, inddas a la maquinaria de troquelado ¥ cuatroe
estiin en oile deparianento,

bentro del departapento de engonado existe un horne de
necado el cual nirve pard eliminar el vehiculo (ngua)  del
DAREX, para fue esta substancia  guede como un sdlido
cldstico apliciklo en 1a  pestalia o borde drl fondo de 1la
boguilin,

La aplticacidén  del DAREX 5o hace o una  cantidad
conLrolada, y cuto se logra midiendo ¢) peso del fondo antes
Y ﬂes:inms: de 1a aptieacion del DAREX, la diferencia de  peso
inaicarad’ ta cantidad gue fue aplicada, lo mismo se realiza
parn 1a aplicacion en 1a boquilla,

I'n cuanto o 1ag mn’quinns.e’m:ns se utilizan 4d¢  la
sSiguicnte mancra:

La mAdquina 3 e engomado se usa para 1a aplicacioh del DAREX
en boquilln t.ipo 211 NORMAL.

La mdtjuina 6 e utiliza pard 1o aplicacidh en boguilla 202
NORMAL. plnvr'lnmll.t: e 1a BFHELLY,

La miquina 1 o uliliza para 1a aplicacidn  del DAREX  en
fonan vy bnquilln 202,207 o bien 211. .
La miquina 2 se usa para fomdo vy hogquilla de presentacion

211, 202z o 207, uwiltizandose mas para 21l y menos para Lipo
207.

LAINEAS N ENSAMISLYE

L fineas de ensnamble reciben ¢l material (e
difcrentes departamentos, estos son;

1) REPARTAMENM DE CORTE- de este reciben los cuerpos de 1ou
civase,

27 DEPARYARENTO DOE TROQDELAPD - (e este rociben 1os fondos ¥
boqulttas que han sido engomndos en este mismo departamento.



3) DEPARTAMENTO DE ENGOUMADO- de dste reci ben fondos ¥y
boquillas engomadas.

En este departamento de  LIHEAS DE FHSAMDLE existe el
proceso de so0ldado el cual consiste en lo siguiences

originalmente se  usd un Lipo de soldadura a base do
pplomo, la cuwal practicamente ya #e se usa debhido al
desarrolle de un tips de soldado gue le da wva melor
presentacidan al envase acrosol. Este tipo de soldado o8
base de ¢onstura eldcirica  continua, cuye principlio es 1a
roectificacion de corriente alterna para asf{ transformaria a
corrionte continua, por un sittemn electrohico, aporLandose
asta por medio de elecclrodoens circulares al cucrpo de
hojalata,obitenionde 1a fusion rde welal con wmeLal.

e an{ pasa  al pestaiivdo que €8 A base de dados  y
presion neumatica ¥y posteriormente o engargolado tanto  deld
fondo como del domo a  basne de presidn por  medic  de
carrctillas circulares.

a

E1 Qepartamento Jde  LIHEAS consta de sels 1fneas  de
ensamble princlipales, 1as  cudales esvdn formadas por
diferentes mdmpinas, osto se puede apreciar on el diagromn
de distribucion de planta mostrada e 1a figura 2.3 .

Las sels lincas de ensamble son las slguleniesn s

LINEA CARA TR TLOAS

AL sowd o anLomdlien
WIMA SC : Smtenwd ten

B Santemnat e
50} - anbomal ien
ant wania

502 Al

TABLA 2,21 MADULHAL 1S EHSAMBLE

La lineca ABM consta ddo unos rostillos los cuales e dan
1a forma cilindrica al cucrpo dal envase, El cucrpo pasa por
unos elecrrodos para lograr el soldado, despues se 1o hacen
1as pestanas por ambos ladosd para posteriormente easamblarle
al cuerpo €l fondo y 1a boquilla. Cuando la materia  jprima



vienoe en buenna condiclones y se logra un proceso continuo,
se  pueden oblLener cantidades conslderabiles de  producio
terminadoe, adem con moy bitepa catidad, La linea AN es e
dimensiones muy grandes Yy ocupa bastante espacio dentro del
depnrl.nmuno tle linean; esLo se obgerva en el diagrama de
distribucich de planta en la fligura 2.3 .

La linea ApmM pucde lograr fabricar en un  proceso
continuwo normal, con una vetocidad promedjo, aproximadamente
150 envanes por minualo, Esta meguina e 'a mas rapida  de
asLe deparbamentoe y ¢35 muy exacbta. A la ABM se le Ltraon 1o
cuarpos ya cortados une en uno y esta los rola para obtcocner
el envase, Fl1 tipo de cucrpo que fabrica eosta midruina es el
que tiene el desarrollo tipo Witla., En ocasiones esta maguina
Liene prolrlcmas y esto se debe principalmente a las
condiciones de la materia prima Ja cual traba la maguing. En

esta linca un problema  muy  comin et cuando se atora el
citerpn ¥y eflo so debe a 1a magquina "cerradora de fondos® ta
cual tiende ov ralilar por impertlecciones del ehvage o Lien
por la "corradora do bhoguild " que Lambién seo atora. Para
la "cerradora de  fondos” uminl strada  la materia prima
(fondes) doespues de  que ot ha sido seleccionada por  do#
personas oneargadas pora ello. Se revis:a qite 1! fonde venga
blen dorado ( 5t la presentacich es de esa maneral y con  I1a
correcta aplicacidn del  DAREX, Una  vez que se le pohe  la
boguilla ¥y el fondo al cuerpo se tione ¢l producto terminado
Y sobre 1a misma linee se realiza ol empaque.

La Iinea Al Lrabaja  en dias normales 4 o 5 dias o 1a
Somane, Lrabajamdo un solo  turho, su  produccidn es de
aproxlmadamente 92,000 envasen  al dia, con un desperdicio
aprox hinado de 155 envases al dfa, de 1os cuales oxiste 1a
recuperac ivun.

La tinea WVIMA  4C al igual que La ADM consta de  vnos
rodjllion para dar ta forma  al cuerpo del epvase,BEYl tipe de
soldadiy on poar olectroton, ne il iza un alambre de cobre
como uno de los elecurotdos para lograr el soldado. Al cuerpo
s¢ 10 hacen los  q<liferences procesos e ensambie on osbka
1inea, tales como @

Farmacioh e poslalian en ambos bordes, onSambyie de fopdo v
mhle de bognidia.,

Edala midquina en  de amucho menor dimensich que la ABM g
esto ne pucide obsorvar on el diagrama de la figura 2.3 .

50



o uwn procesec normal de fatiricacion onta 1{nea * tabricn
de 60 o 70 envases por minuto aproxXimadamente. Lo cantidad
de desperdicio nn es  considerable siendo una mduing
preferida  por conlrol de calldad  denido aoong uen
tuncionaminnto. La t1inea WIHMA SC realiza  aproximadamente
2¢,000 cnvasen potr Lurno con un deonperdicio [1[s)
aprox imadamonte 90 cnvases en 2 Lurnos. ‘Irabaja % dias a  1a
semana en dias normalen de Lrabpajo, dos turnos diagrios,

Ui cuanto A las lineas SAh ¥y R ostas don
seml caulomaticas  gue utilizan  alamhre e colnre
@lectrodu para ¢1 procese  de soldado, oskas tincan constan
de diferontes midquinas que e van dando al envs 1 forma
hasLa Jograr e) producto final; en estas midquinas Lambich se
empacia 2l praducilo Lermingdo,

"son
o

1 1ine; 5D y 502 Lrabajon ung para Vi otra;  esblas
1ineas consideradas  manuales  agigue  Ltengan  procesos
automalLicos, yi que estos son muy pequenos.La mdquinag 501 es
una soldadors gue Lrabajn con hilo de cobre vomo clectrmlo,
esLe hllo  Se  puede  recuperar dospuds de ser uwtilizado
maiclinlolo al provecdor i quo 1¢ ponga un recubrimicnte de
estafio, este recubrimiconte es bastante efectivo peoro siempre
od mejor 21 hiilo nuovo, en csble ciso como os manual o
miquing, la catidad del hilo no interfiere cousideranlomente
en ¢l proceso de soldado.

£ osta ) inod S50 cuenta con ang um'quin.\ s hace livs
pestalas al anvane por medie  de presicon. Denpues de que el
cuarpo ha sido roindo, soldmlo ¢ se 1o han hecho Tass
pestadian, pasa a o tinea B2, 1a cunl 10 4 Al envase el
litogratiadn regquerido o deseado (sequn especit icacione: el
cliente); duate litografiado =ne 12 da  al cuerpn (el envane
antes de ponerie el 1omdo ¥ 1a boogquilia,

M cuerpo del cuwvase  Se le aplica en Suta tinea  un
ehRualte Blaneo e un horio que sLa” A 1B gradons O
fosteriormomi e pasih a otro horno o 190 grados ¢, para ¢ jar
I prvimtara gque e aplicada despuen cdet . cnmalie, na venr
Lerminnlo enlo, ks 2 enorpo o a ol ra macge i g bmaraa >t
dosde on cntamblado ol fonto ¥y  despuds o olLta miEina
{Lambion manual) pacra ensamblar 1a bogquitia,

Ly maguina WD tiehe uanha 1!:'0:.lttct.fi6n promedio on il
no’ru\:\l do Lrabanjo de /8,000 envases a 10,000, por Lurnos, esln
miagquing o Lrobajoda dos turnos, 1o cantidad aproximada de
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desperdicieo es de 200 envastes por turno como maximo
promedlio,

AhbLes de que los envases secan empacados on su totalidad
para ser llevados al almacen de predacto terminade, o hien,
recoyidos por el cliente, el departamento de probado realiza
algunas pruebas o presicon de los envases, Eatas pruebas 56
hacen para verlficacidn de contrel] de calidad, y la prucba
final que e5 el probado del envase Lterminado es para
asequrar que no e presonten fugas © microfugas. Easta prucbha
se raaliza por presion noumidtica estitica de
130 lbs/puly, .

Ademat del control de calidad existe el certificado de
la caltidad. E! cual es un departamento anexo al de control
de calidad para  lograc on producte confiable para el
cliente.,

Este departamonto te dedica a  revisar el produnto
toerminado por cajos a diferoncla  del de control de calidadg
que chicca por envases. Las caracteristicas de revision de
enlo departamento de cortif fcado an{ como la descripeidh de
54 uso actual! Se detallap on ¢l capltulo 3.

EHPAQUE

Ya que se tiene ¢l produclo terminade en condiciones
acepbtables ¥y ya que paso por lLodos los puntos de control  de
calidad se procede al emparque final, Este cmpaque como  se
mencioneg” anterijormente se realiza en las wmigmas lineas e
ensamble {otiminande asl wanejo de materiales). Los envanes
qtie fucron probados ¥y rocuperadons son  secados on un horno
anken de empacar los,

21 tipo e ompague puede ser de dos farmas:

cn o ja- 1 cuisld puede contener, segun Jdimengiones  det
envase, cantidades como  216,260,2808,440 o 550 opvases  por
caja.

en "PAQUETEY- este, tormado por diferentes pisos de  onvases
conoclidos como “caman" dseparade pise con piso por un  cartoh
delgade ¥y ompacalon Ltodos enlos pisos o "camans®* oo tina
envoltura Final Jde papel! sujetmlo con flejo.,

£t "PAQUETRE" contione 20Xt ocpvanes (en presontacion <de 16
oRzan) por Ycama® con up Lotal de 7 Ycamas" por  “"PAQUETEY.
Tambich puede contoner por ejemplo 25X23 envases por Ycama
con un total de ¥ “cawmas™ en ¢l ciso de "los envases de 10

onzas.,
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Finaimente et producto va al almacen de PRODUCTO
TERMINADO o bien es recogido por el cliente.

2.6 DIAGRAMAS DE OPERACIOHNES Y DEPARTANENTOS

"Caande 0l onatisis de metodos se emplea para diselar
un nueva  centro, de trabajo o  para mejorar o ya  en
operacion, es util presentar en forma clara y loglca la
informacicn factLual {o de  log hechos) relacionada con el
proceso., . se define como diagrama de proceso a una
repreacntacion grafieca relativa o un procese industrial o
adminigsirativo."{1)

"1 diagramn de operaciones de proceso muesira | la
secuencia cronoldgica de todas Jan operaciones de Laller o
an maguinas, inspecciones y maleriales o utillzar cn un
proceso de tabricacidn o administrativo desde 1a dleogada  de
1a materia prima hasta cl empaque vy arreglo final del
producto  terminado, Sefinla 1a entrada de todos los
componentos ¥y o Subcot Juntos al ensnmble con el ceitjunto
principatl... El diagrama de operaciones de proceso permite
e¥xponer c¢on claridad el problemp, pues sh no se ploanLea
corvectancnte un problemi dificliimente podra s50r
resualio, .. ." {1)

A continnacioh sne mestran dos diagramas, los cuales
roproscntan ol Jdiagrama de  operaciones do proceso - gue
indica el proceso de fabricacidh del envase para acrosol- on
una manera general, vy, ol diagraman de 1os departamentos  que
inteyran osle proceoso- el cudal imlica o1 Mujo de malorial
on loxn departamenion-,

S50 menciona que cl diagrama de progeso of8 dgeneral Yy que
existen diverans panon u operaciones adicionales cwando el
onvanse os litogratliado dentro de la planta, siende estas
operaciones excluidas del proceso comin mencionado.

(1) RICGS JAMES L., Sistemas De Produccion, pag. 20,21
63



DIAGRAMA 2,22

DIAGRAMA DE OPERACIONES
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DIANGRAMA 2,22 DIAGRAMA DE OPERACIONES  DE PROCESD
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5 PAalh ALRROSOL,

PROCESD GENHURAL

DOQUILLA FONDO

apiicacion

aplicactdn
del DAREX

daedr DAREX

verificacton
ae aplicncion
doel DAREX

comprobar,
apticacion
del DAREXR

horoear cada

Normss e
boqgquilin

para ohilen
codie oo
Froctas e

CUERPMO
e

fondo:s
cr

s Co -
DARITA .

{61}

» tnspeccion de caracLeristicas
cowo Ians slgulentes:

- dimcuniones correctan
barniz interior correcio
-~ gatlure de hoja correcio
- rogintios correcLon

- culares correcLon

- Vivouraffa correcen

unle ol t;rudo al
cuerpo del envata

uplir 15 boquilla
al cuerpoe Jdel envase

inspaccion de
ensanbiado correcio

vorflicactan Qe
catldad [(proboadod

empaguo e tos
anvasoes Loerminados

G5




[ warERIA PRIDAT]

[ ALMACEN UE MATERIA PRIMA b

control de
catidad doel
matoerjiad
recibido

[DEPAITAMENTG DE CORTE |

jCUElH'CSI

fuspeccicn
dp corte del
material

DEPARTAMENTO DE TROQUELADG
{TIRAS)

[ronng) {BOOU TLLA]

ingjreecidn
Lroguelado

DEPARTAMENTO DI ENGOMADD
{FONDO ¥ DOQUILLAY

inspeccidn
do cannidag
da DAREX

DNLMACEN

LINEAS DE ERSAMDLE

{cuerpo + fondo + boguillal

LITOGRAF 1ADO
{CUERTOST

PROBADO

inspece ioh
e
onsamb i ade

[ERTPAGUE |

FHrAQUE

certilica ~
cfan ae 1a
calidad

thMJ\CEN BDE PROQDUCTO 'I‘ERMINADO;}-—-———- CLIENTE

DIAGRAMAM 2.23 DIAGHAMA DE DEPARTAMENRTOS
FABRICACION DE ENVASBES PARA AEROSOL

FLUJO DE MATENIAL
GG

i
i
i
!
i
i
{
!
H
!
!
5
H
5



I'EMA 111
ElL, CONTROL DE CALIDAD ACTURL Y LA ESTADISTICH

1]}



TEMHMN 1L1

EL CONTROL DE CALIDAD ACTUAL Y LA
ESTADISTICA

Fn este capitulo se pretende que el
loctor conozca l1as caracteristlicas  del
control de caliaaa actual,con VLS
ventajas Y desventalas, habiendo
conocido en el capfLulo anterior todo 1o
refercnte al proceso de fabricacidn, 1a
magquinaria quo interviene an 1n
obtencioh del producto, as{ como los
diferentes puntos de contrel de calidad
que exlsten dentro dael proceso dag
fabricacidh,

En este capitulo tambido conocerd el
lector la forma en como se relaciona  1a
estadistica con el control de calidad vy
como es  utilizada en nuesLro caso on
piarticular, sin recurrir por €1  momento
bl maLodos estnidint icos nuevos q
diferentes a los que existen actualmenca
en el procese o o 1a forma de llevar a
cabo el control de ecalidad actual.
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3.1 S1STEMA BE CONTROL DE CALIDAD ACTUAL

“Una preocupacidn importante ceon 1a manufactura moderna  es
logyar produciLos de alitn calidad.Para alcanzar este tipe de
fprronuclos,odos los conponentaés  se deben manufacturar  Jde
acucrdo con el diseilo vy  especiticaciones establecidor por
dinehndoren ] ingenhieros.Los ostandiren ¥ normas
predeterminados, ol  control estadistico de calidad y una
gran variedad de dispasivtivos para medlicién, calibroacion vy
prvucban ayudan a todos los manmfactureros a lograr  alta
calidad, ... "

"Lan operaciones de control  de calidad son necesarias  para
mantencer l1la precisidn y exactilud desendas, asi como  1a
calidad det material requeridn por el cllente. La calidad eos
fatter importante para 1as relaciones con el clienLo,pues
los  c¢liientens satisfechos con producios de calidad,los
seguiran comprando a4 su fabricante.Un  producto malo no
satistace 1las necesldades del cliente y tiende a
atelario... ")

3.1, 1. CARACTERISTICAS

“Loyg métodos de inspeccidn son  importantes para el
conLrol de calidad.lLa inspececidn ayuda a deteciar o8 partes
daticiontes y a  localizar y corregir problemas en  los
procotos Jdo manulacilura. . .%e  pucden eliminar los  probleman
medianle procesos constantes  de inspeccidn y  conlrol  de
calidad." (1)

"lLan ettaciones para lnspeceion pueden ser aurtomiticas
o wann jidans por  un operario, Pucden estar al {inn) de cada
oparacion o al final de unad serie de operaciones."{1)

i cuanlo  a las caraclerfsticas del control de calidad
yue 5 lleva a cabo on es8la empresa, s puede decir lo
siguicnue:

11 EXiste un departamenlo especial  para llevar a cabo  esta
funcion,

(1) Kazpuns 4.C. bProcesos Lidsicos de manufactura,pag 23
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2) Es un sistema de caontrol de calidad obvenido con  1a
practlea,

3) Ho relaciona mBtodos estadisticos complicados.

4) K1 oslscemn Licne diferentes  puntos de  ingpecclidon vy
muesLroo establecidos con la prdcevica.

5) Hn se tiens un muesireo calculadn con estad{sticas, tan
nolo es por tanLleo.

n) Moalizn medicliones auxiliadas  con instrumentos ao
nenlicion,

TY Fuoclartan partes  del proceso se realiza ¢l control  de
calidad {Va inspececion) periodicoamente (cada medina hora)l,

A% Lo politica en el controtl de calidad es  flexible,
hacliomlo rque en ocatsiones  exista mas  Lolerancia en ia
calbdind e Lo materia prima,

9} Trana i conjuntamente coIn cl deparLtamento de
ancqiramionto Jde 1a calidad.

10} 1] sititema de cuntrol e calidaa tlogra  que [ED]
doaperdicio de material  tanwo  de materia  prima como de
producio toerminade sea wminimo.

11} Ho uLitizan Graticas e Control,

-

t2) HNo 1leva un reporte de cuanlas veces se sate  de
eapeciticaciones 1a medida det envase, on el dia, o al  mes,
n oo periodo mayor.

1.1.2. VERTAJAS Y DESVENTAJAS

Bl snistema gue ne Yleva a cabo en esta planta Liene
torzossnenblo s5us ventajas y desventajas reapecto a4 sistemas
mian complicadons,ya que una politica de control de calldad
muy exigenLle puede ocasionar que la produccion se vea muay
timivann mienLras «ue una poliLica de copLrol! de calidpg
menus exXxiyente {(on lagi normax  y especificociones) permice
mas [loxihitidad oen el produclo.Un conkrol  de calidaa que
cuetila con toleranclas ¢y especificaciones muy rigurosas
ocationn nue 1os coston de la produccidn se eleven, tambidn
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por otro lade originn que los diforenten departamentos se
apeguen mds Al intervalo de tolerancla requerido,

"Bl cierre de una tolerancia coun frecuencia [acilica wna
operacidn de epsamblado o algun OLTO pPiso subsecucnke. .. poro

aumernta @l tiewmpo necesario para realizar 1la operacidn
actual..."{1)

En cuanto ol control de calidad de  la  ompresa on
estudio,ne pusdeObservar 1o giguicento:

VENTAINS

=Ml ser un sistoma obitenido con 1a prictica se ovita Caer en
crrores graves quoe pudieran existir por hacer solo ocstudios
por analistas,ocaslonando gastos inecesarios.

-El no realacionar métodos estadisticos ne complicados
faclllta el adiestramiento del personal v ol entendimiento
por un grupo mayer d¢ personas de 1o que sucede en la
planta, . ’

-Log puntos de inspeccién  establecidos puedon llegar a  ser
certeros debldo a gque e fijaron cow la priactica.

~El1 heche de que exista uwn departamento encardado del
control de calldad facilica 1a  entrada do nuevon wmetodos -
procedimientos de control de ¢alidad en i1a planta.

-Existe comunicacidn entre el departamento de control de
calidad y los oLros departamentos logrando due en caso  do
falla,esta se corrija rapidamente,

-Las rchsloncs periddicas permitenr  un mayer control de 1la
produccion.

-La polftica de control de caligad en sLa planta os
flexible,los materiales son procesados con menos perdida de
tiempo y dinero, por parte de 1a empresn, ya queé a  mayor
rigidez en la politica de control de €alidad mayores son los
costos de produccidn.,

{1¥Benjamin W. Niebel, Ingenieria Induscrial,phg.s56
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-El sistema de recuperacidn de macerini de desecho, logra una
cantidad menor de desperdicio.

DESVENTAJAS

=BL fer upy sistema eblenido con 10 pract ica,puodon escaparse
clertos Tactores de conkrol de  catidad gue existon v que
pudieran ser dLiies en la priclicsa en ia ptants, tales como
griaflicas de controi, ctc,

-3 no retacionar mftodos stadistices mas complejes  pucde
ocanionar gue Ia muesira que se Loma, por ejemplo, no sea 1a
correcia, es decir, o! ostudio ontadistico que se escd
realizando podria no estar to suflclontomonte profundo,

-tos punLos  de  inspeccidn y  muesirog

3 oipygidos con  la
praciica,pueden estar incorreclosn, demasiados o ser pocos.

=Bl mnectia fde que exista un deparlamento  especlatvizade
ovigina que lon Lrabajadores xe tdospreocupen de Ia Cialldan
del producte dejando aque 'a rvevisidi ded producto o hagian

lag encargados del controd e catidad sin haceric ellos
mismos.

~Los instrumentos de rovision gue se uatilizan pueden 1o ser
log necesarios o suficientes.

~Lag toleranciag muy amplins on _1a maleria prima na sionpre
acartrean menos costo para ibn fabrica,en cuanto & no surtir
un podido en determinado moment o, yn que puedec sey que ¥a
procoesnda tna materia prima wata salga man vare para ta
ocwpresa . por el tiempo hombre y o) Liempa manuina asfi  como
vodos 1os coston directos o indirectoas quo se invelucran,

~E1 no exlstir un vreporte de denpecdiclio o de materia prima
mala © de producto mal procesado . no ayuda a tener un conbrol
de 1o que estd  sucediendn en ia plantd,0 no e sabe sl se
ma jora con rofspecto al mes anterior o st se ompeora,



3.2 LA ESTADISTICA ¥ EL CONTRUL DE CALIDAL

"l contryol de calidad ne acupa de la produccidn e
partes manufacturadas de alea calldad ,dentro de las normas y
enpeciticacionng aplicables.Se cmplean numerosos méLodos
para moaptencer 1a alta calidad,incluse ingpeccion y controles
encadinticoy.

Lon moLodogs de ingpeccidn soh para deteorminar si (<]
producio cumple o No con las  especificacieones y  normas
ajrlleabies,

La tearfa do probakilidatd  para conirol de calidad se
bana o 1a premisgny de que Tas partes manufacturadas estardn
carea el Lamafio especificado,dentro de 1os confines de  una
distribueidn normpl® (1}

PPor ciemplo si s Loman 100 envases  de aerosol,
cenpiidaerando en este caso wnicamente el cuerpo del envase,se
midee 1o alblura del cuerpo.Se clasifican ¥ se agrupa geogun las
fimentiones que se ohLuviceron del envase, esta clasificacidn
temlera o ser  con un mayor  mimero de envases o la medida
estamlar del onvase, 1a cuaal end 1o que se cupeciflca como 1a
corircia, ¥y oserd con menos mimero de onvases 1as medidas que
e alejen de la especificadn, de esta manera se forma  unha
curva acampanada, La clasitficacién de estos 100 envases 1o
#e hace fisicamente sino gque se toman lags medidas de los 100
chvanens y se  Lrazan en papel para gr:’fricns. Esta
digiribuclon que se ohLuvo es una DISTRIDUCION DE FRECUENCLA
HUGMAL,

"na distribucion de frecuencisa normal se divide  on
aeln socclopes lguales,Tros seccionos  estan encima ded
Prommeidio vy 1roes necclion oslan debajo Jdel promedio {(ver  1a
tigqura 1.1 Distrivacidn Hormal e La Muostrad), Cada tinea se
11a NESVIACION ESTAHDAR DR sl6HA [ ) JLas  tres sigmas
encimy del promedio se Ulaman (ld v 2067,y 430 las quoe  estan
doebajo del promedico son -le,~20 .y -3¢,Dé acuerdo con 1as
roglas de o distribucidn, el 6% (e 1as parLes caen entre
las 1Tnhe to1g;e1 95,5%% de lag partes entre las 1 inean | -7a
HLL S B L I enbre las tineas +-3e ., Bl drtea entre loas 1inecas
PO E e suelo adeplar colo 1imite priavitico para trabajo  de
cont rol de  calidad.lor tanLo 105 limites cn las parties
mani i acrLuradas deben gquodar entre Las linean =30 1o
1fmit. son ogtrechos o ditfcites de logyrar on 1a

[1) Kazanas il.¢. Procesoft inicod Do Hahufactura, pag.ily3d
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manulactura ,aumenta ¢) ceosto de produccidn y el ndmwero de
rachazon,

En la prdectica se utilizan hojas Jdoe trabajo vy griaficas
de control para trazos,en vez e curvas. La preparacion  de
la grd&fica de control requiere planeacidn y ~ registre
cuidadozos de los datos de la inspeccidn., La jnspeccldn  sco
efectia sobre base periddica o de maesirec y se anota  con
exactitud cada observacidn." (1}

{1) Kazanas H.C. Procesos Bdsicos De Manufactura, pay.33y34
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3.3 EL CONTROL DE CALIDAD ACTUAL ¥ LA ESTADISTICN UTIL1IZADA

La calidad es “el grado de bondad de un produclLo e a
su vez en suficicnte para el ompleo a gue esta dest inadav,
La calldad debe decerminarse de acuerdo con las
exigencins del cllente y es relaliva al desiino del
producto.DenLro de la amplia yama de posibles calidades dque
existen, la dptima sera aquella fue soa posible alcanzar con
los medios actuales de produccidn ¢y con 1as materlas primas
puestas a disposicidn de fabricacidn.

En  1a fabricaclidn del producto intervienen diferentes
factores de produccidn y on precise devermivar 1o infiuencia
que tienen sobre la calidnd  cada uno Ae ecftes 1aclLores, L.a
calidad s mejora cuando el producto  tenga  uwna bomdad
superior en cada une  de sus componentes, esta superioridad
ne logra a través de un pcrfcccxonnm\enLo o wmejora en loa
procesos que lntervienen en su fabricacidn.

3.3.1 DESCRIPCION DE SU USO ACTUAL

El control de ecalidad que s¢ reallza en el proceso  de
fabricacidn enta disntribuido en los diferontes puntos  del
proceso, do cibta manera ne cncuentra control de calidad en:

~recepcidn de maLteria primn
=departamento e corloe
—dopartamento de trogquelado
-daepartamento A¢ engomnado
~tlepartamento de ensamble
-prroducto verminado

En la recepeidn de 1o matevia prima se contvola  gue la
ldmina vengn bajo los estandares de calidad requerida y  con
las caracter{sticas que el ciliente exige.
En ¢l departdmento de corte se reallza el control de calignd
mediante una hola de control (descrita en el Inciso 31,1.2) v
se verifica 1y calidad tanto en el corce de las Litas  ani
comoe de 105 cuerpos.
En el deparctamento de Lroquelado ( en donde se elaboran  1os
componentes) el control de calidad se 11eva a cabo con ho joas
de control y tambidn por métodos visuales, asf como
medicliones tanto de 1la boquilla como del fondo y enias  son
las sliguientes:
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HMedicliones on bonqullla:

1] altura tolnt

) diimetro extorior

1 dtdmerro intorter

} dddmoLtro de Ja abertura o rizo

} didmeLro extevior ado) rizo

1 altura, grusso del rizo a 20 grados

J altura de 1a postana

! dismetro axtorior ¥ barde 0e sequro &
9y didmetro inervior * borde de reguro *
10} espacia el DAREX

11) madida de pestafic rolada

A Bl "borde 0 segaro™ en unn curevoalura e tienc el
mra 21 pjuste correcto de 1a vapa plastica
envase final),

dono
qua Jlova el

Mediciaones en tondo;

1Y medidan de tadans 1an dimensiones
2} vidmoiro tobtal extoviar
3) didimetro Invertor
41 altura pontalio
5y "horde e sogura* hmerior
G} "borde de sSequro® extorior
73 profundidad

81 prueha de corrosidn (At

(A} La pructut o covronidae consliste on InLroducicr o) envaneo
tyn nea tiwogratioddo o barnizado!) en una preparacion quimicons
e ataca la hedarata, st el barniz esth correclo, esle o

pone tegro o calsg, ml astd mal apticado  fndicard que tan
profmula o ba ranpieiura, '

v ol departamento de engomado tambidn exigsteon hojas de
contral on addouwie s vegistoan los testliados  de 1as
mediciones hechas por contre!l de calidad; el proceso  de
cont.rol sne pucsdn resumir on lo signlente:s

e eligen 1 fomwdos ol azar, e pesan (para obboner
esta medicidn se ulLitiza uns bBayanza de precisida) . fe marean
¥y despues so les aplica el DAREXR a1l igual qgue tados  los
deman fomton. Se ponan otra ves despucs des 1a aplicacidn del
UAHEX
y e obtiene 1a diforencla de peso {(se conoce de esta manera
ol peso del DAREX en frescol ,se mete el fondo al horne dJe
necado, dospres fe pena obra vez {poro con ¢l DAREX en
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ReCco) ,se comwpara este valor con cl valer de las hojos do
esnpecificaciones para comprobnr que cste el peso dentro  del
rango odLableciado,

En ol doepartamento de ensamble (LINEAS)Y a1l igual qua en
los oLros departamentos se  lleva una hoja de conLrol en
donde se especifican  1as mediciones que se reatlizan a4 los
cuvases. En este departamente i enhcuentra control de
calidad con problemas como

~Limina acecrada

~Laming dura

=Variaciones en el calibre de 1a hoeja
=Rebaban en @l corte

-Descuadren

-aplicacidn de barniz en arca de soldado

T el departamento de probado cl control de c¢alidad
consisite i aplicar al envase terminado una cang idad
delerminada de presion inLerior y sumorgir el envase ocn agua
para verificar que no existen fugas, el envase probado  que
estn hueno se pasa a  secade para ser integrade al producto
terminndo en buen estado. EsLe departamento Lambidn  1lewva
hejas de control. El  proceso de probado se realizn cada
media hera y se toman 100 envases por linea. Se ha llegado a
conccer dquc existen problemas con alguhos envases cada 15
mintitos.

Las pringcipales medidas criticas en un onvase aerosol
son las siguientoy:

~altura Local

~alLura tl¢ bordo a bordo

“alturn etiquetable

-didmetro exterior e intervior del rizo
=~altura del rizo

Finaolmente eon o) departamento de licografiado exiscen
realmoente pocos problemas, los colores por lo general! salan
correclos y 1as mdtpuinans operan correctamenLe.

Cuimdo ¢l Jitografiado viene de fuera {maquiladoras) se
checan las  hojlas  por pagquete ¥ en grupo, de 10 eon 10
aproximadamente.En ocaslionesd se checan todos los panqueles  y
cll oLras no. Las maquiladoras con las quecuenta la  cnpresa
en estudio son dos y unag trabkajas mejor que obtra, esto 50
toma como referencia para llevar a cabo el chequeo el
material recibidoe.
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S5e  pucde declir que en osth planta en particular nho
existe un sistema de control de calidad completo, pero ne
obsorvan cliertos metodos de cantro!l que se han obtenido con
1a experiencin y se han modificade ¥ adaplado cott  1n
pridctica.sSe puede ohservar que ademys de 105 sistemas
tradicionales de control de calidad existe el 1lamado
"ageguramionto de 10 calidmd® e cual @5 una prueha
posterlaor y al final del proceno de fabricacién para reducir
1a posibilidad de distribuir un producto defectuoso, oste
aseguramiento sera explicado posiLericrmente,

3.3.2 HOJAS DE CONTROL

Lag hojas de control son utiliziadss para llevar a  cabo
un registro periddico vy sistemdtico dentro de 1a plania
acerca de la produccién y 1as carncterfsticas de la mPsma,
cstas hojas son llenadas por el persSocnal .que labora en  1a
planta,ya sea ol operador de 1o mifquinna o blen alguna
porsona especifica que lleva ol contrel de calldad.lLas hoelas
de control es un reporte de la producceidh en un monento dado
en cuanto a su cantlidad y calidad, estas hojas de control
despues e soer llenadas son entregadas a la Gerencia en
donde son estudiadas,y de esta manera tendrd conocimiento de
10 que ce estd hacliende en la planta,son un instrumenteo deil
parn este departamento en 1a towa de decisiones,

Los hojas de control son uktilizadas como se menciond en
el inciso anterior,en les siguientes departamnentos:

COrrE;
TROQUELAND
ENGOMADO
ENSAMULE
PROUBANO

J.as hojas de control! presentan las sigulientes
carncterinticas:

DEPARTAMENTO DE CORTE

L.a haja de control de este departamencto Se lleva cada  Lurno
y menciona:

a}l fecha y namero de turno

b) hora a la que se hizo la revisidn

c) medida de hoja (se refiere a 1a hojalaca}l

) tipo de hoja- seqiin especificaciones
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calibre do la hoja~ seqin soa la que se esud trabajando
medida desarrollo

medida altura

nlr;(l ida corle .

nimero de midquina gun nn ente” utiiizando

otras referencias visuale:
la firma del supervisor

Hhi =03 =D
T T Bt Tt 1

DEPARTAMENTO DE TROQUELALY ¥ 1'E ENSAMBLE

La hwja de control de es5Los  departamentos menciona entre
oLras cogsan:

a) el wurio a que corresponrde ¢ reporte

b} fecha - e inspecLor que realiza el reporie

c) B.P.= boLen prabadons

1) Presentacidn= tipe de componente: Dorado, Darnizado,etc.
¢) Clave = 202,207 o 211

f) BH = boLens malos

g) MB = medida de borde o borrto

1) ME = medida etiqueLable

i) ch = cfreule del didweLro

Ji pn = didwmelyro exterior del rizo
k) NIk = diamecro {ncerior del rize
1) H2oo = altura del rivo a o,

En estas hojas do control tambidn se  utilizan
referencias las cuales #iiven como control por paguetoe de
matorla prima. Estas  referencian mencionan caracteristicas
especificas del  producto oo #e esld elaborawe on ese
momente y son ulilizadas tanio por conkro! de calidad come
por copLrol de produccidn y ia tieroncia,

DEPARTAMENTO DE FTHGOMANO

La hoja do control de oste departament.o incluye:

a) fecha,nombre y [irma del suporvisor

b) TIP0- de componente: N-hogquilla, F=fondo

¢) ThRA=- peso cdal campotionte Sin DAREX

d} HUMELDO- componenbe con DAREX sin cocer,

o) NETO- diferencia cnbre componninte Sin DAREX ¥ con  DAREX
sin cocer

'} HORNEADO-componentc ¢on DAREX cocido

¢g) HETO-diferenclia entre componcente sin DAREX Yy con DAREX
cocido

I} DIF- dliferencia enLre los 2 netos
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DEPARTAMENTO DE PROBADO

Esta noja de conirol se realiza cada Lurho y adends de  ser
un repoerte paro control! de calidad también es un reporte de
produccion.Contiene 1o siguienlLe:

al) Fecha

b} Cantldad de bobtes por cala

c) Cantidad de botes por "PAQUETE"
Q) Especificacionos del envase

o) Medidan del envane

)Y Cantidad e calas- probidlas

g) Cantidad de botes- probados

3.3.3 TOLERANCIAS ACTUALES PN LEL PRODUCTO

L
La Lolerancia en un producto o alguno do  sug
componontes, o5 ¢l rango dentro det cual pucde egstar on uus
medidas para quo cste gepd aceptado  y estd dentro de  las
capeclficaciones de fabrricacion,
DenLlro de 1a produccidh e 1os cnvaneao onconLlramos 1an
snigitientes toleranclias

En el departamento (e corte tenemos una tolerancin  de
+= 5% que equivnle a un 0,005 de pulgnda,

Cuando sec sale de especlilicaciones con valpreos mayores,
ne puede recuperar ¢l malerial ya que este puede  Hor
reprocosado conn jas |1|.‘fr|uillu'\:_= manualet,

Cuando se sale Jde especificacliones con valores menores,
se le hpce una prueba Al material pasandolo  por todo o)
proceso e Lroguolado y ensanblado para veor que tanto afocly
1a varfacidéh en la obtencién de un  producto  terminado
correcto,

Cuando un maLerial erp degtinado o una alkura de 7%y
falla se puede recuperar e¢1 material wutilizandolo para
envase con alturyd de 70,

£1 error de corte puade suceder cuauedeo 1la  litograrfa
viene wmuy arriba,entonces una manera Jde recuperar ol
malerial o corLar el material a 1a siguiente medida vy darte
una pasada de camalte.

L tolerancis permitida en eswa empresa actualmente o8
de 2 mildslmas en e} corte, 5l se lleYya a pasar de -2
milcuiman e detiene 1a mdguina vy se ajusta para contlnuar
despues con ¢l corte.
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En el dejpwmrLamento Jde troguelado tenemos una tolerancia
de t-5 % y t-10 %, estn OlLimo sucede mny poco, Leniendo
vambhién un rango de + -2 mildhinas, si os mayor se deltiena la
mdqquina.

Uin gran probxlema con guo oo enfrenta control de callidad
on el hecho e goe #3 al trabaj)ador se 1o dd una tolerancia
de 5%, quicre numcenlar su margen a 7 lueyo a 10, oL, Debido
a esto  las  Lolerancias  deben de considerarse como  algo
importante desde 1 inicio del! procesco, wha falla al  inicle
nos orlginaria problemas en el ensamble.

En el departament o (e engomado se tiene nna  tolerancia
cn peso Jde - 10 T,
conLral e calidad ne enlrenta en ence dopart amento con
probloming comng .
En ¢l BAREX (a} - 1} macho vebiculn {agua),demasiada agua on
Ia cvomponicion del DAREX.
21 alta viscosidad, mucho "pligmento® o
salidos,con alta composieidn plastica.

<

tnando o) problema as de alta vincosidad se presenta 1a
caracLerisLica de qun el producto Liene alto peso,cuande Ia
coanl idad de agua i nmnmcha ol pesco eg bajo en el producto.
Con alLa viscosidad ol BAREX no f{luye bhien por la
Boguailla,tamhidn ne prosonia el problema de que ol aparato
npllicador presentara”aire que jmpide 1a correcta aplicacich
tol DAREX.

En ocasionen  ro prosoenta @1 BMANCHADRO y esto €5 cuando
£l DAREX so salpica on la supertficie del companence,

A lo releorante on la tolerancia en ol DAREX LOnomos quo
por cjemplo on ol DOMHO 211 et componante deberd pesar  cnbro
124 a 344 gramns, i 1lega a astar en un rango entre 280 a
290 como minimo S0 aceplLa el produclo,

En FMI pocas vecon sucele haber mas cantidad gque 1o que
debe doe ser.

Fn ROOUIT LA 200 ¢ 211 suele pasarso hasta pesar 400
gramos,

n et depariamcilo de 1 Tneans de ensamble se tiena una
toterancia il - 0,017 e pulgnda de variacidin on la alLura
tLotal dol onvi tallura con  londoe ¥ bogquillal. e DOMO  a
DOMO [(horde a bordo) se Liene una tolerancia del +=~ 0,031 do
pulgada.

tad Bl DAREX entil compuesio con base de agua y amenlaco.
L]



A continuacion se muestran una serie de tablag on donde
se especlfica ta medida gue debe tenor cada  parte,dentro
del mismo procenc de formaclion de 1a minmp, de cada
componente del onvasne,

Las tablas se complementan con las figuras (3.3 y  3.5)
gue se muestran a continuacidnh de cada Labla para  conocer
yrificamente a que medida se esta refiriendo.La  numeracidn
que muestran lag [iguras colncide con la numeracion de las
tablas.

FONDO "202*
1} Medida del! didmctro exterior sin rolar 2.474
2) Modida del dldmetro exterior rolado 2.445%1-,005
3} Medida del didmetro interior rolado 2.370+-.00%
4} Medida del didmetro de la coslilla exl., 2.062
%) Medida de 1a cinta 2.862
6} HMedida de | diametro de la costitla fnt, 2,032
7Y Medida deo Ia profundidad 170
0y Medida de 1a cela sin rolar 901 -,005
9) Medlda de la cela rolada Bh+-,0056
10} Hedida de 1la coeja a 1a costilla relada 150 -.01
11} EBnpaclo enbtre pleoza y pieza on Ja cinta 804-,01
12) hsiento de la pieza por la parte ext. 160
13) Denominacion calibre 118
14) Medida de las cruces secclonados visunl
14) Medida de oo ganchos seccionados BUt -, 010
16} tedidn de los ganchos del cuerpa y [ondo A0 -.010
17) dedlida del grueso del engargolado 132
TABLA 3.2 MEDIDAS Y TOLERANCIAS W L. PORLO #2027
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20}
21}
22)
23)
24}

Medida
Meadida
Medida
Medidn
Modidn
Medida
Medida
Medida
Medida
Medida
Medida
Medida
Hedida
Mediaa
Hedidn

diam.toral boguilla sin rolar
digm.toLtal boquilla rolada
diam. ink. bogquilla rolada
diam. ext. deo la costilin
didm. int. parte sup. costilia
de 1a cinwa para domo

del diam.del disco para domo
del didmetro oxt. del rizo
del diamewro inc. del rizo

do 14 altura Lotal del domo
del ancho de 1a costilia

de 14 parte crl.espacio DAREX
de 1a allura del rizo o 200
de 1a ccja

de los ganchos ongargolados

secclonados

Hedida
HMedidan
Medidn
HModida

de las ganchos de cucrpo y domo
del gruase engargelado (crucos)
del corte de cruce

de los grados Jde inclinacidn

de 1a pestaha

Medida
Hedida
Medida
HMcdiaa
Medida

del calibre real

denominacion americana

espacio para el DARER min roiar
el espacio para ¢l DAREX rolado
rizo por parte sup, a pescatia

25001 =.00%
2.4631-,005
2.3704-.005
1.7BB1-.005
2.0671-.00%
ERET]

3225

L. 2264 -.005
10004 -.0002
0.591+--,005
0.117+-.005
198

1301 -0007
781-.00%

g -4
fto1-5
o

vinunl

vinual
12 u.h
s
13050
1401V -5
quh

TADLA 3.4

MEDIDAS ¥ TOLERARCIAS EN EL bOMO "202"%.,

806




i
i
i
1
1
]
!
i
H
i
i
i
H
3
}
i
!
.

VIGTA
INFERLOR

NOQUILLA HOLADA

VISTH
SUPER1OR
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DIESARROLILG WInn HORMAL

202 6. 535" 6.629"

207.5 7.460% T.546"

211 g.,150" 8,2406"
ALTHURAS

1206 12,250%

1on? 10,5%0"

uGa G, 100"

1noo i, 100"

TOR 7. 600"

7040 YRR

G0A [P LT

Hi0 Huoany

509 3. 662"

413 a.912"

406 4. 600"

314 .97%"

oy .90t

211 P N

TADLA 3.6 MEDIDAS CORTE DR

1IA  (CUERPO) .

HOJAS PARA BOQUILLA Y FOHNDO

BOQULLLM

FONDY

202
20" /8 X 2" L9764
(28,075 X 2.920)

207,45
A0 9160 X IMIR/LG
t30.562 X 3.937)

211
30" /32 X A" 5/16
(30,093 X  4.312})

202
2021 /32 X 2Y1/0
(25,6456 X 2.B70})

207.%
23" 178 % A" 1/
{23,125 X 1.250)

211
24" 5716 X 3" 1/2
(24.312 X 2.500)

TABLA 3.7

un

HMEDIDAS CORTE DE HOJA PARA BOQUILLA Y FONDC,




MEDIDAS DE ALTURAS TOTALES

MEDLDA MORMALL B-HM-¥
211 ¥ 209 4639 4562
211 X 413 5066 5389
211 X 604 7006 6R2T
211 X 7o0A8 A% noi77?
207.% X 604 6748

207.5 K 700 7998

2071, 5 X 900 9498

202 ¥ 214 3254

202 X 314 4254

202 X 509 5941

202 X 700 7879

TADLA 3.8 MEDIDAS DE ALTURAS TOPALES
3.3.4 ESTANDARES ACTUALES DE CALIDAD

Los estandares de calidad  seran las  caracter{sticas
aipeciales que el fabricanca debera de toner en mente cuamdo
aplique los procesog a4 1a wokeria prima para obtener el
producto que ¢l c¢liente quijere. Estos estandares soran  una
gerie de datos vy obLributosn  especiales que el fabricante
conoce acerca udel produclo a desarrollar,

ag




. Fn 1a planmta se utitizan 1 prosentaciones en cuanco
didiimetro del envase y estas son

En ¢l envase del
cstandares de calidad de

CUMPONENTES

CUERP'O

tn el envase doel
estandares do calidid

COMPOUNENTES
CUERPFO

Fh el onvase del
ostandares do calidoad

COMIPPONENTES

CUERDPO

202
207.5
211

tipo 202
la lamina

o joakat o
calibro =

ho Jarata-
Calibre -

tipo 207.4%

Iojalara-
calilne =

ha jalata=

caltibre =

Lipo 211

hojataLa=
calibre =

ho jalata=
calibre =

al

se plden los siguiontes

1A libiras (de presidn)
12,5 wla, de pulgada

gy 1lbras
a9 1/2

(de presidnd
mis.de pulg,

oo piden los siyuvientoes

1268
14

libras
a 14

(do presion)
1 /72 mls, de pulg.

128 libras
4 a 11

(de presion)
1/2 min, Jde pulg.

s piden los siguicntes

128 libras {(de presitn)
14 o 14 1/2 mls, de pulg,

128 libras (de prosisn)
14 a 14 1/2 mls. de puldg.

Para mantener ¢l estandar Jde calidad en esntn empresa sc

utitizn 1a revisidn
expetliencia que tiene 1a
calidad.

Yinual

personag

2Q

¥ enta
que reallza el control

se Lasag  tambidn en 1o

4]



COR'I'E

L. revisidn es por lo general de 1O hojas por paguele y
en ocaslones es de 20 hojas (cada  panueLe trae 1200 hojas
aproximadamente}). A 1as hojan seleccionatdan se lea aplica el
proceso de produccidn y se observa en esta prueha 1a
hojalata y  su comporLamienLo ante leos eostandares que  se
tienen. 5e cheeca ol cumple con 1a resistencin al procesc de
troruelado, 1la holalata que se utiliza tanto para  los
cuerpos come para 108 componcntes os gometida al estandar de
dureza que el compriador del! envase exige. También  se
veririca de igual forma l1a cantidad de estafio gue es
requer ido para protegyer ¢l envase de su fuiLuro contenido vy
de 1a soldadura en 5i.

51  algldn material no pana los estandares  regueridos
para bogquilta puede llegarie o los de fondo ¥ entonces  cite
malLeriinl sera ulllizado para  fabricar fondos. EsLo poede
suceder cuando la resistencia del materia) vl procecso o8
menor del busgado on el ¢aso de bogquillan,

Como ne uaabe el tondo llova menos Lrogitelado gque 1a
boquilla y por lo mismo el material no requiere presentar
tanta rosistencia al trogquelado.

ENGOMADD

rara mantener ¢l estandar de calidad del envate,on ol
departamento do engomado, 1a canbidnd del DARER gue concionen
los componentes estd controlada, Yy esto se redaliza  tomando
1a diferoncia de peso que existe antes de apllearlo ¥y
adospudés  de aplicarlo, Las miestras 5o toman por
tiempo,sicivdo la revisidtn aproximadamente cada media horn ¥
se toman 10 unidades al azar de 1la produccidn de ese lapso
de ticmpo.

LITOGRAFIADO

En cuanto al litografiado del envase, ol cliente pide
tin color determinado y una Lonalldad deverminada del
mismoipara mantener et estandar reqgquerido, control de
caliaad tiene eon existencia un pakrdn de comparacidn  en
donde se  especifica un minime, un  estandar y un maximo,
tanto en el c¢olor como en el tone. Este patrdh se utillza
Ltanto para comparar con los envates que son maqullados fuera

9]




do 1a empretta asj como lon que go producen Jdentro. En Ia
rlanta las personas encargadas  Jde reallzar ecte tipo de
conLrol son los operadores de 1as midgquinas en conjunte con
el personal de control de calidad; para o5to Cucnitan  con
unos envanes-ejemplo que log mantienen con ellos todo ¢l
Lienpo vy asd realizar 1o comparacion visuatl,

E1 onvanse deb:e (e manLeucr  un eswandar general en su
formn {redondeadna}l para resistlir 1a prcsiﬁu intorna  del
cont.enido.

1 etwase Lerminado pucden llegar i tener ralladuras oen
1a litografifa debido al procane o general y serd a criterio
de conlro!l ae  coalidad, conovicmle de ante  mano 1ng
exigonelian del clicnke vy las e@specificaciones particuwlares
de pregsonlacidn que  oxige el ¢lichte, 5i estec envase  serd
acept.ado 0o no; o esle aspecto  comp ey otrop, gerencia
intervione regulanda gue se mwant enga un estamdar Jde calidad
detcrminado,

3.3.5 VARIABILIDAD ACTUAI. DEL PRODUCTO

" otho e Jon principnies probleomas que 5e presentan on
Ia interprecacidn de datos de ingenierin os @ variabitidad,
L variabitidad es inherente Al procesno {fsico: no hay dos
Individuos que secoan fguales en ningan grupo de poblacion.
Hay wuchon tactores, coma  son 1as variaciones en Ias
walerias primas, el ciuipo para proelucivias, ani como Ing
condiciones que pirevalecon al oroctuar 1as wmisnmpas modidas,
lans cuates atectan nuesta produedion haciendotla variabile,
lav variabithdad o 1o variacidn, os ano de los concoptos
magicos on extadistica, Los mdtodes estadisticos Lienen como
objetivoe estimar los  clecton e 1a variancia, para loyrar
resullados objoLivos on su caracter cuantitative y que  sean

reprodueibles, i forma  particular, Liene como mela
proporcianaer el qraddo e incert. ldumbre, formaiamlio
conclusiones a partir de  dator experimentales u ohservadosn
do (Ui fendmaeno naLural, gue son varliables por

naturaleza. ")

{1) MARKY, Manual del Ingeniero Hecdnico, pay, 17-21

az,



pentro de la compaiifa durante el proceso de fabricacidn

se presentan diferentes
contimmacidn se describen

que sc
factor
producto.

eitfrenta control  de
impartante  que

problemns an

los problemas mas comunes con
calliaad, conten
infiuye

cada deparcvamento. A
los
problemass Son

en  1a  variabilidan el

VARLABILIDAD:

PRODLEMASL

TAIA CONTROL DIE CALILDAD

DEPARITANMENTO

CORCEIYEO

LNSERVACTONIEIZS

corte

coree

corte

corlLe

corte

corre

corLe
(litografria)

doncuwwire

Coree on
bharniz

desiperdicio
e Liras
variapi tidad

el valibre

pnerforaciones
deformaciones

regint ros
litouyrdticosn

estamdar de
calor

ocurre cuande 1a hoja no
enLra hien en 1a cizalla
para hacerle el desarroelle

mal puesia la ldming ,Lorniz
on lugares de solaado (1o
impedira).

ne erigina par distraccian
del aoperario.

debido o 1a makeria primn
ta cual ya viene asi del
ITabricante,

debido a 1a materia prima
1a cunl ya vienc asi del
fabricantoe,

on ia litedrat i no entan
encimiados como se debe unos
colores en 1o obtroes.

se chiceit con ol estandar
establecido {(visunl},

TABLA 3.9

a3,

CAUSAS DE LA VARIABILIDAD EN EL PRODUCTO.




VARIABILI DAL

PROBLEMAS Al CONTROL DD CALTDAD

DEPARTANENTO

COUCErTO

ONSERVACTONES

corve

coria

corr i

corlo

coyloe

Lronue vl

Lrogque b ado

1 ronque Lad

raspaduras

medichn

verlpaten

110 jaa
Ao aeta

By ruena

Alimeirn
o) dineo

calibroe

on dondng
s, T at
cHicrior ©
Fimperior

alLura
et aha

Hlega 10 Haming raspada de
marqui ladores litogral icons,

ne salon do eopecifiicaciones
por arvugas de 1a 1amian,
delormaciones y dinensiones
ilyrm'rncl:\:; At monbkar i
mauing.,

orliginmino por cnehilbas mal
afitadng.,

min 1a hoja viene
tiado acerada we
prosentan agrielamienton
en el Jdomo.

cuamdo 1o holn trace un
calibtroe mayor al descado

ol donmo Liondge a romparie o
rovenlLarsc.

cani Simpre conntante,

varia por fabricanise.

.

pcde varlar por el
calibre de 1a hoja

]

Tal.A 3,9

CANISAS DE LA UYAILIARBILIDAD EN L PRODUCTO.

{cont inuacion)




VARIADBILIDAD:

PRODLEMAS

PARAN COMNPROL. DE CALIDAD

DLEPARFAHENTD

CONCEMPO

OBSERVACTONES

Lroguelado

troguelado

Lroqgquo e

engomado

oenttamnile

ontsamblo

"horde e

seguroY

tntar ja Y
exterinre

prrotnndidocd

nlado

rayado

mal engomado

CHOE oS
aLoradon

rizhaban
ocn ¢l cortoe

puede varjar por cl
calibre de la  hoja

pestaia mis de un 1ado que
do olro dehbido a mal
cont. rade del dinco o
deformaciones de 1a tdwmina,

debido a Lrogqueliddo con
rebatia, ma! conbrado,
maLterial muy restirado,
parn{# crude,

probloemay caunados porque se
tapa ta boquilla de

Apticacion del DBAREX, muichn
aguna de vehiculo o poca agua

debito a (]()f(lt'lyﬂcl(lllﬂ:i y
malis caraglLaristicas de Ja
materlia prima.,

debido 0 delfecton o
probleman con Lo miaguing,

TARLA 3.9

CAULAS DE LA VvARIABLLIDAD ER EL PRODUCTO,
{cont innacidhg

=]
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_ TEMA 1V
DISENO DEL NUEVO SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD
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TERA 1V

DISEND DEL HURVD S51S5TEMA DE CONTROL DE CALIDAD

En enle capitulu se protemwle apticor
oLron metodons  Jde conbrol  de  calidad
dgiferenten a los  que ne ut.itizan
actualmenlie en Py cmpresa. S0 esld
consldoerando en osLe capfitulo un puntn
de coittrol que ya exisle acLtuaimente en
1a empresn poro gque on conttiderado como
wy punko ymevo de conbrol oen ol procasio
da !fabricacidn dol onvann,

hentro  de lon motodos  que S50
mencionnm on oste pitulo se  incluyen
tanLe  metodos estadisl icos B como
apllcacidn de graficas  y diagroamas  muay
diites en ol reporie de copntrol  Jde
et iing, and como  tambidn programas de
compnit Hceiun gque hacen ded conblrul o
cal it nna actividaa 5 complelny ¥
actutl izada a 1o necesidades reales  de
Ia emprosa on gqeneral,

Tambhidn sugicren clertos  punton
tmovaet de inspeccicon y o muestreo on ol

procens,  on lasn magquinas y ey ol
elomoiit o hitmano ; ent.on punLos nnevos son
[THH] nipdtesis cn Lhntie a 108

conocimientos aque  Se tienen hasta  ahora
del proteso de fabricacidn, de los
problomans y variabilidad del producLo vy
materia prima, an como e Lo
condiciones preosupucsLalon e 1a
cmproesa,
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4.1 APLICACIOH DE UTROS METODUS FSTADISTICOS

In concepto muy Imporcante es5 Lo MUESTRA ALEATORIA,

Para Nhacer obanrvaciones validan o sacar conclusiones
valaderan a partir de un conjunio de  dpLos  rocopi ladon,
oslos deban procoder e una miastra  tomada al  azar.  Que

signiflea  esion?  Deygde ol it de vista operacional
significa, que todans las variables que inLeresan dehen tener
s oportunidad iguat  de estar  representadas en 1an

chinrvacliones que s obhtengan”. (1)

4.0.1 ElL PHOREDIO Y LA DESVIACTON HSTARDAL

“Lon o don concoplos estanfsticos man cominmento  aiados
PIra caracrLorizar Jos dalos observados son ¢l PROVEIIO ¥y 1a
DESYIACION  FSPANDAR.  Dasignene por =l ,x2, ... ,.%20 0 Jas n
ohaorvaciones individuales que se toman de una mueshea
tomada al BRI, Ara Algqun procenso on estudio. El promedio y
1a degviacidn estoandar pueden definlirse cone sigue:
n
X = :}: Xify
5]

PROMENIO:

I B B

5=i[(1i-i\‘/(n-l)]‘,z .

ird I R R O Y

DESVIACLON ESTANDAR:

Clavammmin se Ve que ol promedio o oan umero gl rededory
del cuaal, todan 1o n ohnervaclones Lienden o aglomerartse, Y
Iy desvipe gy oscandar da una medida de 1o maneva como ) n
obhscrvaciones varian ¢ se separan del promedio seiialado. T
donyiacion e andar clavadi at cuntrado ne I ama
UALANCIA. . .1 promodio vy la  desviacion  eduandar pueden
naaArse Singltancamente para reasumirc donde se concentran 1as
ohservaciones™, (1)

{1) MARKS, Hanual del Ingeniero Mecditico, padg. 17-21 y 22.
(=1}



SRTIMACION NE LA DESVIACION  ESTAHDAR MEDIAHTE ElL IHTERVALLD
DI VARIACION.

" Para ne= 20 (Ineimero de obnervacliones) es  mdn
cunvcnleqtc calcwlar el intervolo r que  estimar [ )
‘desviacion estandar .E1  Intervalo e voriacldn o5
Yu-X1.bhonde Xn e el valor mas nlte gue se oncucnira en una
micstra aleatoria que Liome n clementos y X1 o5 el valor wmils
porueie* . (1)

Aplicando 1 witodo en el Jdepkn tamenlo de Covtoe, se
aplica oen ente deparb.amento pargue 5§ ne abserva onb Ia
variabilidaad actnnl del producto (capitulo 3 inciso 3A.5) tos
principaloes factores o causas de la variabilidad es en  este
departamento. Entonces e Loman 1as muesteas  en el primer
departamento que Interviene en ol progeso de  [ahricacion,
conoclondo Jos probienan de Ja calldad en el principio dat
hroceso ea una buena manera d@ alacarlos,

Aplicado o @ desarvolio 202 WINMA,

Tomafio de 1a muastea: 10 = n=10

lan aobservaciones fucron = £,5319%, 6.5%10, 6.534, 6.5%35,
G536, 6.533, 6G.ul15, 6.540, 6,536,

La variacion es r= 6.540 - 6£.533 = 0.007

e obtienc wna estimacidn e 1o donviacicgn  escvandar
multiplicando ¢ por el lackor In de 1a tabka 4,1

ol valor promoedio oo ¢ f I o= a

En donde r o ta dilerencia que existe enlre ol valor midXimo
y ol minimo obtenidus en las mediciones, y, tambich (n es un
Iactor ya cousLablecido para eonconlrar una  estimacidn Qe
sigma, s puede decir que es el promedio detl Intervalo de
varlactdn.

on cli ojemplo @ 0.007 (0.324921~= 0.0021

cntonces la desviacioh esLamlar en este cano sera de 0.0023
pulgncdan.,

Lo minmo e  poucde hacer  para Loaas lass  demah
operacionen e corte que se raalizan y de  esta manera se
conocoe cual as 1o desviacion que se estd presentamto.

(1) MARKS,manual de! ingeniero mecanico, pag.l?-22.
a9



PROMIZDIO DEL JTRTERVALD DE VARIACION,

TAMATD DE LA BHHESTIRA I'n

U, 8862
0, G0l
0,40%7
0.1299
0,396

2
3
4
q
n
? 0.369N1
i (TR
v 0. 4072
1u 2.3249
11 0.31%2
172 O, 3049
] u, zuan
VA n.29.1%
i u.zBBn
in n,za31
1 0. RIRY
[R1} 0, 2017
19 0.2
20”0 02077

TANLA 3.1 PROMEDTO DEL THPERVALO DE VARITACION,

TOLERBANUIAS ESUECLELICADAS

"Una evaluacion conveniento acerca do o variabilididd o
dinporsion de un proceso puede basarse  an los valoroes  mils
poqueilas Y mayoren Jde 105 resulblados obtenidos de ana
muestra tomada al azar”. (1)

LMt

s IE LA TOLERANCIA. Teniendo
5 valore

Exizton 1os 1 lamado C
o] 5 abtonidos serdin

ung muestra, se mide, 1

Xi= valor mas poquelio

XZ= valor mas griomle
Estos son los 1imites de 14 wolerancia.

{1} Marks Manual del Ingenliero Mecdnico,pay. 17-22.
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Exiﬂl,il‘.‘r un porcentale de vatoren qun om,rnr:ﬁl [p11] nan
1imiLes.Cusndo 5o obLengan do ot merdiciones (uluaras, cge
parcentaje Jde valores on "p", eso "p" (porcentaje) Ledra’ un
1Tmive 1M Interiog,

Ahora: probabilidad (p == 1y -

an cdonete C o el eracdo o conlianzn,

C pueda estar entre 0y L.

A medida de que C o se acerca o b mue
P aumento.

o conliabilidad on que

En el ejoempiao sc puacde tencet

Una nuesira de 10 elementos {10 mediciones)
Valor mas poedquetio @ 6.5%31
Valar mas graede 3 6,540

Usando Ja tabla 4.2 se pucde ver que el ndamero 10 esth
colocndo on o) renglton £= % %y 1a columna C=0.74%, (133 X ]
fndica que al menos o1l 7% % de Lados 108 valores fuluros gue
Lan madiciane:s poaeden geneeat pntardn rotre 6.%303 Y G6,ha0,
snogur una conl batsl tidad 0¢ 1o diche anterlormente e C=0,.7%~
A4, ento of, hay 1 oportunidades de 4 de que 1o dicho
anteriormonle sea corvrecto.,

En  Dbase o 1o aoblenido y o obhservado en 1o tabla 4,2 se
puede jlegar a o couciusidn de que wmientras mayor sea el
mimero de voeces gue se mide, payor es A probabi b idnd de gque
1an mediciones caiygan entre | VATOren ue se conocon Come
winime vy midximo vy mayor asercd ta contiabliidad  de 10
alivmade,

S 1as moediclones Taevan 2427 0 ol Tugar de 10, 1o
vialoren [uLuros o moeddicioned gl menos: onoan 99,9 1 ogLarin
dent ro de Tans toloranciag, con ana conliabilidoad o cont ianza
ey un L 99 o Y9N T,
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CONEFLANRA C
| 0.995 0.99 0.95 0.7%
29.9 TAT 6636 4142 2692
9%. 5 1483 1325 947 530
91 740 6l 473 269
98 ina 33in 239 134
97 245 219 156 a1
6 a3 163 117 07
un 14n 130 91 L]
Ju T B 10 20
a0 34 1 22 11
A 27 o’ e 113
_
TABLA AL 2 COHEIANZA C
4.1.2 DATUES Dy COTROL CALTFTCADOS COMO PASA/HO PASA.
"Con hatthnte Trecuencia lon  daltans de que se dispone
soran a0 NTRIPDUTOS o de | HAZHD PASA; esbto es, no ne

cuenta
b caraclerizacidn o
ealyilicacidn acerca de que ni 1a pilova o prodictos en

entdlo Lienon o ne algunos alrvibuios  especificos.. ., Muede
construirse un o patrons 0 escoanlilion; y o st la picza va a
1 fslocer esta especilicacidn, no dehe ajustiacsae o pasar
Lraves del  palrdn. bespuds de inspeceionar una serie  de
unlivles con onte patroi, las datos consistiran de  una
taputacidn dubie de ploza que "siopasan®  y de piezan que
"o pasan” enta especilicacion,

81 1tas piczan oxaminmdans con reforepncia a an avrimico
so obtienen a partic  Jde ana op(-rncio'n do muesLra al azar,
tog datos resuilbontes sequiran 1o DISTRIDUCTION DINOMEALY, (1)

con medidasn cuantitalivas, sino  de una

=i ue aplica 1o anterior en onte caso, ge Lelu.lr.‘f 1a
tavricacldn de atgunos instruementos  que aywden o Lomar  una
myontera de 1a produecion al gaar ¢ realizarles 1a prueha  de
PaBa/No Ppata, con osle patron se puede toner por cjemplo  un
fnsLrumencto con lag especlticiaclones correctas del tamaiio de

(1) Marks, Mamaad del lngenic‘zgg Hecanico ,pag.17-26 ¥ 27.



la bogquilla, #“e foms 14 muesira y S pasa por ol pakron,
despuei se Labula 1a cantidad de  piezas gue s pasan y  1as
aqne son rechazadan, doe escl manera se conocen jogs datosn
suficient para astimor el porcentaje de fallas futuras que
sne puidieran presentar siose hicieran mas mediciones a laryo
plazo.

ITMACION DEL PORCENTAJE DIE FPALLAS

ni s aplica oo el proseo . In st fmacion del
porcentaje do lallans, s pnxte roterir ol depariamento de
corl.e por ejenplo, teniomdo ¢l pabrdn para medir el Lamajio
de 1a boaguilla, ne bacen  pasar 1an piezaz  de ung maeswrea
detorminmu (1o uanidadon por cuplo) ¥y sne seleccionan 105
fue Pow Y las qne no patan g ae babulan 1o resatLados
e oumedigiones y se tLionen 10 apidaded gque no patan.

HEn oo procano g bgquiera de anufactura un fndlce
gonerad ole Laoealidaed o) trabisjo st dado por las plezas
e o gk T una prucha dererminmla . Sopongase una o muestra atl
A%ar de ane n=100 «de an praocaso on o) cual S50 observan
¥»O=10 nllas. Se cuenta con las condiciones necesarias para
calentlar una digtripucidh BIHOMIAL, estimar p, la frecucncla
der follans on un plaze largo o8 p-rasn s )1023100= 0, 1*,. (1)

con ol ojomplo:

n=1p0 LaunTin e ba
*»0-+ 10 fallas Lotalos on
g = qgrado tle inceoridumbire
Po=oxo/n - 10100 - 0010

it
[T TR B A ]

uLilizando la Labin 4,3 rno Liene un  griwlo  de
Incertidumbre de o, 0% on 1o dalos que se tienen de p-o, 10
Y Lawanio de 1a  muest ra- 100 o encuent ra 1o frecuencia de
targo plazo gque se  pacde presenbtar. Se enlra a Ia
figura con e! valor x/n= 0,10 y se hacen dos lecturas  domde
se cruzan las Yineas de n=190 con el eje de las  ordenadas,
ea decir la oscala p, se pumde ver entoncesd cque pl= 0.07 Y
Rp2= 0,18, ne puede afirmar gque Ja probabilidad es del 9% %
e que 1a frecuencia e rfallas «que se  presenten a largo
plazo esLiaran entre 0,07 y 0,18, dicho con olras  palabras,

(2) HMarkus, Mauual del Ingcnielrctj:uj r-leca‘nlco,pag.l'I-zo Y 27.




ne tendra una seguridad  dei 95% de gque tas fallan  estardn
ontre 7y 18 unidadens  on una mnesLra de 100 unidades, il
largo plazo.

ESTIMACION DEL TAMARO DE LA MUESTRA.

* En evidenLe quo  con log datos de  la igura 4,3
Lambien puede determinarvan eual o5 0l Lamalio de 1a  muesLra
necesaria para estimal  una jrupordidn o un porcentaje  que
reprasente una precisidn o rolerancia especitica®, (1)

Supdngase que  en un omomento dado e quicre Loener un
area de intores do p-0, 20, deciv que dentro de Lo muestra
oxlsta unia relacldn e x/n 0.:20, Con enLe dato s onlras
a la figura 4.3y o diterentes valores de n
dentro de la i i pueile observor gque siose Loma
una muentra e ne Stimacion  tendr un i oo
cubloerto entre los valore: de o0 9 o, W aproximnadamenie, o
blen serd de - .10, %) ol tamatio de 1 muestra en deo 2h0,
1a estimacldn tended un interes entro os valores de o00h oy
0.25 o bien do - .04

"l procoeso thr muentreo para doet ermibar algunos
lamenle e etectivo cumotlo Y nu
AC TS B0 fon e alto costo, S e e e jory”
basarse en medidas y mdrodos, donde fodail WwEar Se Laanios do
muestras menores, . " (1}

S0 pucde concluir con 1o aobnervide o ol ejemplo de que
O OHKIYOr sead el bamanio de 1o muestra menor serd el

cntre el que opera la frecuencia de lalla.

(1) Marks, Manual del Ingeniero Meconico, pag. 17-20
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d.1.3 LU DE CPRABARIO Y LINMITE DE CONTROL

Y Para ayadar  on el regisiro y andlisis de datos se

uLitizan lan hwolas de Ltrabanjo con el fin de anotar las
vsbiervaciones hnchag durante 1a inapeccidn”,{1)

1 1a hoja de inspeccion se anotan tantas muesiras como
HO Lengan, 1a cantidad de plezas oen cada muaestra, 1nn
ehapeciticacionnn y deseripcidn de 1a parte se anoln antes de
i iunpeceicon.  CTambien  se debe caloeular ¥y anolar @ ol
promedio de 1ag dimensiones medidag y sumadans de cada piezn
AN A ommedtra, nl rango o 1a gama {(Famafio mAaximo a  tamafio
minima), repiticndo este procodimiento para cada una de lns
muesLran, Bt anotan Lodos 105 promedion obt.enidos vy todas
Fan ganktss, S50 colcula 2l Lolal  de jos promedios y el LoLal
e 1a o gaama, Finalmonee ae promoedian los tolales y  se
abt. iencn promedlio genernd Y gama genoral ®.

n ol capitnle 3 on el incinn A.3.2 ne hnbla” de 14 fioja
div cant ol gquo 1o enprao o1 italio wrivizn para tlevar un
colral por oncrito Jdel o conrol do eatibdiud gque e realiza dae
Ty produaecidn e Lienpo detoerminado,. 3in embargo al
anatlisar 1ans cavackeristic L1t v hnja de Lrabinjo  ge
CONS ey quo el aqreaare e 1 hojis e ya oXlste an pogo
do andlinis man toonice vy estadinlico, 1o cuidl wo os  uwln
complicitio ¥ a a4 porsona goe realiza este analisin en $d4cil
explicarscto, dumia intormacion mas valiosa ¥ completa pata
Ta Lo e doecisiones on caanto o o combiod ¥y mejoran  on
el control e calidad; el cambio nn osa hioja de control o dJde
trabajo congistird on lo siguicente @

1.a hoja conbLeidea’ 1o par Le a1 que se enlad hadiendo
relorencia y alguna deseripeion e 1y misma,el turno, 1a
nora, 1a mviuing, o 1echa, el operador y el inspeclLor.

Tambicth  por otro  iado antes  Jdoe gue  se replice  1a
inspeccidn 1a boja debe mencienar la dimensldn y toleranclag
correclas doe 1o pieza gue ne esca midiendo,

Cour 1o mediciones  en 1o ompresa se realizan cada
moedin hora,  onoun turng existicin V6 medicionen pero ne
pondriin cn 1a hoja de Lrabajo 10 mediclones, cada mediciaon
incluye 5 piezas tomadan al azar; suponicndo que se estd ya
en 1a primern wedicidn de  1as 5 plezas, se Llenen los

(1) Marks, Manual del Ingeniero Mecanico, pag. 17-27
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valares de lan medidan, ne anotan en 1o hoeja y se ohticne Ia
sumd de las misman, anohtando el valor de 1a suma.

Sc oblinne ahora ol promedio dividiendo et total de 1a
suma anterior enkre el valor del nimero de  piezas r
muestra {5), so anola en ia hoin, e la muenkra se tendra” un
valor maximo y un minime, Ltanbieh se anota, despues  1a
gdirerencia ontre el valor mAxime vy el valoer minimo sord
gama, £ anaty . .

Se repite todo lo anlerior para cada una de  1as
Inspocciones (10 en totnl) ¥y Al Final so anota en 1a parte
gderocha de la hoja Lodos Ios promedios obtenidos y  Lodas
las gamas. Dhaspuds se obtienne el total de las promodios y se
divide enLre 10 ipor 1 promedtos) ani se tiene yao el
promodo goeneral . valoros e lan  gamas 500 suman,
ebtenlendo un total, se divide entre 1¢ y asl so tLiene
1a gamn general i@,

LIMITES G CONTROL

"Los  )Vimites de conurol,ilamados  tambidn sigmas, #e
calculan con los dakos  obienidos. Los limites suporiores o
inferiores (-1 sigmas) reprosealan 1a normin o gula  para
comparacidcn en fulLurans insprcciones. Entos 1imitLes [:{4]
calculan para los promedios vy lan gamas”. (1)

¥a aque ne Licnen leos valores oblenidaos y anobkados on la
hoja de control de ¢l promedio  goneral Y la gamn  general
1, #e procode o caloealon losn limiles de conlrel para los
promedivn vy para la gama,  Para los promedion se wultiplica
la gama Tt por una constante (AZ) basado eh el tamdile de la
muestra (ver tabla_ 4.4). El minero resullante se suma al
promedio general X para oblener ol timite nuperior e
contLral y se reosla do X para abLener el Limite inferior, asaf
e Lol

LimiLe para yralicns de promedios = K 1= AZ T ......(3)
B los 1fmites de control  para 1o gama tonbidn  ne

uLitizan consLanles derivadas del tamafio da 1a  muesira.lPara
calcular los limiles superjores para la goama s5e muliuiplica

1) Kazanas 1,¢, I'rocesoy Basilcos De Manufactura, Pag, 34-36
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l:} gamiy genera) i G la conslanle D4 (vor tal2la A4 . Lon
Yrmives infoeriocves para la gama 5o calvnian {gual pero  con
el valor de B3 (ver takla 4.4) as{ se tendras '

Limitens para graflca de gamas = B4 Wy 3 R L...... 10

Las Tdrmutlas utitizaday para ostahiecer 1o limitas  de
conLrol ge pieden obiervar en 1a tabla 4.5
Yo gque se Licnen los valoren Jde tos ) Mmivon pRrior o

intecior de Yo gphmn ¥y del promedio se anotan en 1o hoja  de
Lyahajo,

o s tlanrs 4.6 Ho paetle observar comn nor fa vun ho ba
e Lrabajo apdicada a  gna muestra tomada @it una parvie  det
procen de  Fabrjeachadl de alegina de  lan  pliezan que
intervienen en ol cavase,

VALURES D LAS  CONSTARTES A2, D4 ¥ 03 PARA LIMITES DRE
CONYHOL

CONSTANTES

FAMATIO 1N NEOPARA 4 PARA LINUTES DI PAaRs
FUESTHA ROt os BUPEHRIOH B LAHPTES
1NTERVALY JHFERLORES
5 0.5%77 2.0 4] )
1 o.373 1.864% G130
10 0,308 .y? .23
12 0.2606 1.717 n.284
15 0,233 1.606 8,348

TABLA 4,4
VALDRES DE CONSTANTES A2 ,.D4 ¥ DI PARA LIMITES DE CONTRODY..
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CONTROL, ESTARLSTICU DEE CALLUAD

I'romedjo de muontran Zn o~ Zx P £ § WEPUPRRR D ]
tromedia general R eZR /N2 cuunen. . lB)
Taresrvale e = Xl - XM P X 2]
Intorvalo gonerat T - Z [ 3P O I A B i
LimiLe superlor promsulio - -
cder conlrol AL = X ¢+ A2 R . ......(9)
tfmite Interiur promsiio _
ter control LAL = % - A2 T ... L1D)
Limlve superior de inLervaloe _
de contorol mt = DA MW L eveina--a031}
Limbie inferjaor do intervalo -
do conbrol LHRL. = D3 R v.vnunaeaai12)

¥ -~ obnorvaviones imdividoaales

H1= imera e obnervaciones en 1o muestra

NS oo de omesiran

Xnum propedio do omuestra especffica

X1= obmervacidn mayor on la imuesLra

Xu- ohiervacidl menor on 1o muest b

AZ= conntanie para Limice promedio de control

e coustante para 1{mile superior detl intervalo

pan conzlanto para 1fmite interfor del intervalo
TAILA 4D CONTROL, FSTADISTICO DE CALIDAD {FORMULAS) .
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COMIROL DE CALIDAD DIMENSIONAL

HOJA DE TRABAJO -

PROMEDIO ¥ GAMA

Tﬂ”‘?" g‘u-uo 202 descr'u:icm .‘{ﬁmd‘ro a-*gl-'ul ‘lc\ Cizo

turno \o. lhom- 3 o.an. maquiry 15 ld-’P‘O'- Tacquelado
operadoars PBnwntres irspectors  (yoneale Rico llecln: -%-8§

NUIMERD DE MUESTRA w=p 1 2 3 PROMEDIOD
T N )
HEDWAS OE V2so | v 1260 |y 2300 |3t
L2200 & 005 wnomestnh X C [y azms | Liiio | Latno :"_'—,_‘-f'tczt. ]
1V.2120 | WAL | {2290 |—piiiie
LAn0 | L2260 | 1.2180 %%

SUMA BE LECIONAD DE LAS HUESTING wemedhs § 6, 14185 | €.1320 | G450 [ s
‘:‘}9},“‘;?_}9,,;‘! i— Ulmrats o0 W alalical * 1.223¢ 1.22064 . 22‘30 F_];!uﬂ’ﬁ&?EaE i
VALOR  HAKIHD 177260 [.22¢80 [ }.12300
VALOR  HIHING \. 2210 L1250 | +.2210

GABA At o2l madia R Ciarals acly yefin) - 005 L0033 1,002

4 5 ) 6 Tyl 8y 9 |70 | GAMAS
s = femrre— e f ey o e T
1, Z22k0 \.2320 Lo | vk ) 2w \.2210 V-0 )
\. 2110 2200 | L2210 | .0 | (92600 | VIS | 17160 =
2190 1.2260 | 1.2240 | 17290 | 12240 | 1.2160 | V.1LW0 | =98]
\.2220 Vo (L1260 | valio | W2T40 ) 1.2280 | V.ti6O 38
2100 11230 | w2260 | (e | 17245 | L0 | L1250 o

. 1230 61310 | G0 | G.aav0 | 64235 | 6 .4295 | Gl | 'Ot
LSt | L7062 1 L2252 L2210 L1 2e59 | 1,208 | vazez [W0M GEeseALt

1.7 300 1.2320 [ L2200 | Lzq0 | 1.9010 } V13720 | 1.2230
i\ o 1.2236 | 12010 | v.2200 | 1. 20 .22 1.71%0
- 009 . 0% .00% .g0> . GOT .ol . a2

Liembtn dr Lam ErLIEN Lawetes (7 Veomidorr K3 Agh
TR T e b 1 A ST A A T
surnmoi g.elh 2aTrHOR 4, TRV

Intrmo o Iavesom 19128

N

FIGUHA a.0 EJEMPLO DE UHA WOJA DE TRADAJO.



4.2 PIRFFOS DE CCOIPIROYL, DE CALIDAD HUFRVOS BN EL P'ROCESO.

BASES DE VALORACION

Para valorar ana carvacleristica de colidad,se necesitan
espeeilicar 1; clilras significativas  de 1a maldicidn de 14
misman; ¥ para ebio se establecen dos clases Jde valoracidn:

1}y valoracidn wedibies directamente (V.1 ,)
2y valoraeida mediblen por atributos {V.AL)

Lias vataravion
varacterint Icans
mediio e cilr
dimensionen |1

e medibles  direcLamente sen adguellas
o calidad que pueden representarse  por
que exprasan el valor  doe uana medieidn, ci
Tcans Crangitud,gramaje ,voidmen, ete, )

. ban villoracjones por  atribulon non arquenl lan
carncleristicas  de calidad que no  pueden Juzgarse pnr
valoracidn directh, ontas no se  determinan por  medlo  de
aparataos ue medicldn, se juzgan por estimacidh personal, por
lo Lanmto son mwly subjelivas,

La valoracidn por atributos poede reatlzarse por medio
o cifras gquoe vayan desde "uno" hasta "dies", estas son i
de 0 a 9% - mala catidad, decrecicomdo de 5 o 0.
6 » rogulor
o= oadmiziblo
1 = bunenn
9 = muy hwoeno
10 -~ optimo

TamBrien puede reatizarse por medio de sinkesis,  esto
e5, (que ol provducio o5 buene o malo, o ne acepta el producio
o e rachaza. PBkdbe melodo ef wuy ragical.

fars  deloctos del  producto pueden ser de diferente
importancia y onton tse clasifican do Va siguienie manera :
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DEFECTO CALIFICACION DEL PRODUCTO

Critico 0
reincipail 4
Socundario f
nsignifigante n
sin defecLo 10
utilizande stas bases de valoracidn se  pueden hacer

tabulacionos en dende se especifinguen clertos atributos que
os envanes  feben tener Yy que al realizar el conwrol  de
calidad y observar las caracterinLicos del envase lerminado
ne podr{an comparar.nl hacer 1a revision de wn cierto mimere
e ouvasos Lomado:s ol azar  Jde una  muenslra previamente
establecidn se piode ir calificando al envase vy e  esLd
misnera oblkenor una callticacion deblerm wln  praria 1
produccidn de  ese momenLo. Con eslos  dakos se  conoce el
grado de cnlidad del produclo y tambidn e ciene un punto de
partida para Lratar de mejorar la calificacidn del producto.

PROCESO) LE CERTIFLCANG

U punto muy reciente guo ke inchiyd como porte  del
control dn calldid dentro de 14 empresa on ol "proceso  de
certiticado".

Ente proceso de cerlkificado consjsee en que unn ver gue
el producto sale dot departamento de Hineas de ensanile pasa
por un control on domde los envi a non revismlos por  oaja,
POr o am grupo  Jde personas que tedican oxclugivanente al
firobado del onvase,

Este probsule se realiza auxitiado con wnas Linas  con
agun y alre a prcnlo’n con mangleras gue Lracn oan adaprladon
para embonar en el envase, se checa el ocnvatie denlro del
agua aplicandole aijre o presiop y ne vecifica #1 viene fugas
o o, '

La torma  ocn como Ko Ileva a cabo et procesc  de
cortificndo es 1a siguicente b



-n diferencin  del resie del contrel de catidad, en  este
proceso se  reallza 1a revision por cala en lugar de porc
hora.

-Em el proceso Jde cercificndo ne acepta el producito con
unicamente el 1 % de talla por caja, control de calldad
decide 51 se aceopLa 1a sallda del producto o no.

-Control de calidad revisa la caja niimero 1.

~-51 éstn o aceplada, cuntonces on certificado se rovisa 1o
cadn 2 y de ahl on aderanve 1a cala 9.

=51 1o eaja 2 Tue aceptada se revisa 1a caja L1, 81 es
acopitada e revina 1o 20 y ani hastp et finay del turno.

=51 1h cada 2 (ue mala, se revisa 1a 11 ,si sale buena, 5o
rechazs la 1, B0 rovisa ahora 1a 4, si sale buena se  aceplLa
1a 11, 51 1a 4 nate mala se rechaza de 1a 2 a 1a 11,

Para ol procetso de cortificaodo me debera Lomar on
consideracion lo sniyuiente :

~S5ogun al mimore de onvases qile conLeng:\' la cajn, nerd el
namero de vecoes quoe 5o revise la produccion, es decir s

NUMERDO DE NVASHES FRECUENCIA DE REVISION
2106 cada 9
Z60 cada 9
288 cadn 9
440 ocadn 7
HHho cada 7

=21 "PAQUETE" o5 una Ltormn de cr.t_\lgar 1a producclo’n 1Y
cont.iene por ejemplo on Ia presentacion <de 16 onzas: 360

SNV por cama ¥y 7 comag en tolal, dando W Latal de 2520
[SEI LV EH ¢ En 1a presontacion e 10 onzas serdn 25X21X7 - 4028

envagen, i cla YPAQUETE" se revisa el equivalenle o una
caja.

A conlinuacion se delalla el procedimiento o segulr
para lievar a cabo ol punLo de control de collidad  conocide
cona enrtificiada { oste pjonplo os el seguido en 1a practica
dupanle una somapnn Jdo in:-.peccln'u Y muostreo).,
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HOMENCLATURA 2

5 = Sanitario

] Europeco .

' = Perforacidn ("bis llola*) = que presenta 1a hoja con la
que sce clabora el envase,

HC = Mal Carrado (hoquilia o fondo)
NG = Boquilia Golpeada
= Fuga
Al = Abombado de Boguldila
M = hoaguilia Reventada
A = Abombado de Foudo
no = foguilia Oxldadn
I L

TURNO : 1o, HAQUINA : &L HMAQUINA : 5D2
CARACTERISTICAS ¢ 16 Q2. 5.0, 16 DZ. S.BA
CAJM DEFRCTIO CAJIN DEFECTD
2 O 2 1 M.C,
11 ] 11 1 F.
20 [H] 20 1 A.B,
29 0 29 0
ia | I L 3 98 kY] o
15 3 F. a7 0

56 1 F.

6% 4]

12 3 F.

HAQUINA HC : Mo se rechazd 1a produccldn nl por certil lcado
ni por conLrol de calidaa.
1Y cajas aceptadas v 6 cajas probadas = 45 cal)as en total.

MAQULNA 5D2 ¢
&3 caliag acoptadas o+ Y calans probadas = 72 cajas en Ltotal.
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DIn 2

TURKNO : lo. MAQUINA ¢ 5C MAQUINA « HD2
CARACTERISTICAS : 16 07, 5.E. 16 OZ. S.PBA

CAJIA DEFECT0 CANJIN DEFECTO
2 [¢] 2 1 BR 1F
11 4] 1 1F

20 1AF 1IF 20 o

29 L] 29 o

is 1 BR k¥il 0

10 RECIIAZADA (M) 47 1 BR

ol 0 96 )]

() 3 F 65 0

67 Q0 74 1 F

78 1 A, 1 Pl a3 0

a7 L

(n) Rechaznda por control de calidan debido a

fugan, rechazada hasta la 4%,
HMAQUINA 5C:

71 acoptadan + 10 probadan ¢+
MAQUINA 512 :

3 acoptadas ¢+ 10 probadas = 83 cajas en total.

6 rechazadadoas = 87 cajnsn

DIA 3
TUND = Lo,
MAQUINA @ OHU MAQUINA ¢ 5LI2
CANACTERISTICAS: 1h Q4. S5.E. 16 04Z. DA
ChJA DEFECTO ChIA DEFECTD
2 1 Al 1 BG 2 0
1 ] 11 [
20 I Al 20 0
29 1 Al 29 1]
BE b ] 3n 0
47 L 47 1 MC.
n6 0 L] 1]
L35 1 BC, 65 0
T4 1Y, T4 1 F.
at 2 K. o1 0
92 0
1) 1 n.n,
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MAQUINA 5C:

86 aceptadas + 12 probadas = 98 cajas en total
MAQUINA D2

71 acepltadas 10 praobadan = 81 cajas en Ltotal

DIA 4
TURNO : 10,
MAQUINA ¢ LU MAQUINA : 5D2
CARACTERISTICAS ¢ 16 0OZ. 5.FE. 16 0Z. DA
CAJA DEFECTQ CAJA DEFECTC
2 3 1. - 0
1] 0 1l 1 F.
20 o 20 a
29 0 29 1 D
ki [H) an I en)
17 8] 17 & BR 2F
hé 1 AF 56 3 BR
65 G 63 13 BR
T4 1 F 44 4 BR
ui 2 F, 1 AF

MAQUINA HT:
3 acepLodans ¢+ 10 probadan = B cajans en tLotal
HADUDINA SD2 @
(B} hastya este punto Lenian una falla casi del 1 4 sequla ia
cajn 47, ne checd 1a cala 44 para Lomar un rango menor y
tambien salio mala, so  gigue la  inspeceicn y =se obbarva
fatla ch gran escala en cada i ja.

En osle caso lan cajas aceptadas faeron  solo
28 vy las rechazadas fuceran 3% cajas.

Todu lo que es rechazado NO ne Lira, de  pasa
al  deparcamentio de probade para recuperar 1o que
posiblomente ente en hucnas  condiciones. I'or lo general de
1o que  es rechazado  por CERTIFICABO se recupera el 90 0%
aproximadamente,
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En £l departamento e probado e anota 1o
cantidad de holLes malos gque se tuvieron on cada caja,a la
caja que perionece,al turino correspondiente y a la  maguina
gque lo hizo; este reporte es coniregado al departamciito  de
control de calidad ¥ 1la gerencia touabién  dene tener
conocimicuto de lo minmo, '

121 Jdesperdicio finalmente lleyn a ser poco
debido a que el departamento de  probado se  encargara’ de
recuperar 10 miAximo posible,

El miximo de desperdicio es gonerado por el
departamento de LINEAS DE ENSAMDLE que es en donde lasn
maquinas presentan mas fallns.

117



4.3 ADIMLICACION DE GRAFICAS DE CONTROL. Y DIAGRAMAN FHN ESTA
PLANTA

Tomando la informacion que se obtuvo eon el inciso 4.1,3
de este capitulo que o4 4, Lodo 1o anotado en 1a hoja dde
trabajo acerca do las medliciones de 10 muestra  y los
cillculos deo  los limilLes de conlrol se  pasa ahora ]
interpretarla en una forma wan  rdpida ¥y 0 darle un nbo
eypecifico,

Toda la informacionh en Lranasferida a una grdtica e
control, cn dowe lan variacjionoes en g1 Lamanio son anol adas
en el lado jzquierde de  1a grdfica., Se traza  uniay Liiea
horizontal continua gyue indich el tamaTie especifica,  asd
como oLra discontlnua que imlica ¢! promedio yeueral R, ¥
otras dos  tambich  discontinuas  que  indfean  lon 1imites
.':upj.'rior ¢ inferior Jde control. En la ifsma hoja de  1a
grififica, on la parte inlercior 5se trazoah gama; en o Ia
parte con donde se gratlcard este soo Lras una  1inea
horizontal que indfca e 1Tmilte superior de conlrol.  Cada
promedio se traza on 1a grdrica  en relacidn con 1a hora  de
lag obgservaciones.

En 1a [Cilgura 4.7 se pucde obnervar todo lo  mengeionade
anteriormente, siendo esta {fgura uwn  ejomplo de com@ 5o
apiticarfan lags grdficas de contrel on 1a empresn on estudio.

UK0 DE LAS GRAFICAS DIE CONTROI

Yn que s tienen las C e conbtrol se neceesilh
saber que  hacer von ollas, pued bioen, las  griticas e
cont:rol repreosentan  las tendencias en 1a calidad de be
plozas ingpeccionadas. Cuando e observa 1a gratica no puede
toener por elomplo una tendencia de las piezas,n ¢lerta hora,
a salirse de 1on l‘i’mit.us; de conbkrol, esto pucde rel lejar que
el operario despues o cierto tiempo nocenite uy descanso, o
bDien se tiene qque Cambiar vna herramienta o hacerle un ajuste
a 1a mdguina, Sobre  la gratica los  axpertos on control  de
calidad pueden idenLifrifcar las razones de que exintan piezas
fucra de los limites de control. Cuando se ideniilican  las
razones sc puoden prever  y corregir los preblemas,
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CONIROL DE CALIDAD DIMENSIONAL
GRAFICA DE CONTROL

PROMEDIOS ¥ GAMAS

parte: cdaene 202 desctipcion® DwmgiRe £xTamoR DEL %Yo

turno la. l hora: 9 aen, maguina: 15 _ldepto. TROLUELADD
operador Ramiea inspector: Gouzale Bico lfecha~ 3 /ck /8a

PROMEDIOS
la HORA 25 HORA da HORA 4a HOR Sa_HORA

012
.oil
.010
10D
.008
907
O0L
bosS
004
003
+O0L
+ 001
n]

CLALL U EF-TT L oY

FIGURA 4,7 EJEMPIPLO BE UNA GRAFICA DE CONTROL.



PIAGRAMAS DE CONTROL

" has dlagramas por variahies mas ennncideos registran

el promedio dotl procesce X, ¥y el intervalo R... EsLos se
complomentan ent.re si pornque  una muestra debe tenor un
promedio aceptable y  un inkervalo  razonable de wmoediclones

para que se  pueda considerar bajo control el proceso que
representa WY (1),

" La produceich dae an procesc podr fn no savistacer lo5g
1imites de Lolerancia por un cambio en la media del  proceso
O uh aumento e ia vurlaciun ae  las mediciones e 1a
produccidh. La vondicion pucde nsor compuiesta cuando Lanvo 1a

mwedia como In variacidn cxperhnenl.nu camblios con roupecto o
lon valoren onporados. ™ (1),

. o mencionuio anmteriormente e puede obsnervar
gritt icameute on 1o Tigura 4.8

Fin cuanto o to:s diagraman de control por var inhlm;,
£ELON BoNn ek (que ne mnnrionnrnn anterlormente como grdricas
ade contrel, en este mismo capilulo.

DIAGRAMAS DE CONTROL PO ATRIDUTOS,

*opos dingramas del control de calidad del proceto  por
ulrihuln" Loman ama de dos formas  segun el wipo [4]:]
produccidn, un  diagrama I° se emplea cuando  las  unidades
individuales se  juzgan come  aceptables o defectuosas.,  Un
diagrama € es apropiado cuando la calidad se mide mejor  por
el winoro e defecuon onouna unidml conmtante de
produceion. .. Un  diagrama v muestra la  variacion en
poreentaje ae defectnosos y el diagrama C mucslra el patron
de los defectos por anidad de produccidn,® (1)

Para cowmprender  wan poco mids acerca de esvtos  diagramas
por atributos, se estan aplicando en el producLo del gque sc
esLa inLeresade en este esuudio, el envase para aervosol  eon
su fase Gltima o bDien ya como producto terminado.

(1) James L. Riggs, Sistemas de Yroduccidn,png.565 Y 569,
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LIMITE SUPERICR BE TOLEBAHCIA ESTABLECLDO pro#
LIMITE IHFERTON DE TOLERANCIA ESTAWLEC1DO Pron

LAS ESPECIFLCACIOHNES
LAS ESPECIFICACIONES

BISTHIDBUCLION ESPERRADA

DESPLAZAMLIENTO DE LAS MEDLIAS DE LA MUESTHA COH RESPECTO A LA
MEDIA ESPERADA MIEHTRAS PEHMANECE COUNSTANTE EL INTEAVALO.
AUMEHTO EN EL IHTEHVALG MIEHTHAS LA YMEDIA DE LA MUESTRA
PERMANECE COHSTAUTE.

DESPLAZAMIENTO DE LA %EDLA DE LA MUESTRA MIENTRAS AUMEHTA EL
INTERVALO,

FIGURA 4.8 EFECTO QUE CAUSAN LOS CAMBIOS EN LAS MEDIAS Y LA

VARTABILIGAD EH LA CALIDAD DE LA PRODUCCIOH DEL PROCESO



51 se utitizo un diagrama del Lipe P se tendra’ que
conslderar 1o siguienie

LimiLos de control T L2 T {100-7) P B 5 B

donde T—;-:.?‘.:.I‘_.
(]

adoman, u= Lamanio e la maesctra
| estn expresado on porcentaje

ol ejomplo e aplica en lon potes terminadon, siendo
1a rovisidn por enin,

Apticaanio 1a in.-'.pret:clnﬁ ¥ 1 muestroo en el proceso

tH
cht icnen lon Siguilentes valores s
HUMLERD DY HUHMERO 1YL NUMERO D2 PORCENIAIE
TNSVECCION MUESTRINO RECHAZOS DE DEFECTUOS0S5
i v T i io
K4 10 4] [+]
3 10 2 20
4 10 1 10
H 10 3 k1]
1] 10 LU Q
7 PR 11 2 20
n 10 1 10
4 10 o ]
10 n A a0
11 10 Fd 20
12 14 Z 20
13 10 1 10
14 [ L8 V] 0
1% 10 2 20
TOTAL 150 20 200

PORCENTALE PRUMEDRIO de delecrtucsos « pre 20 / 10 X 15
p= 20 / 1%0
p= 0.1333 (100 T}
P= 13,33 %
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. .
aplicando formulas sc Liene:

LimiLes de conurel : 13,33 +- 32,24
13.33 + 32,24 = A5.57
13,33 - 32.24 = ¢ { no nay defecliuosos
nenativon).
Limlites de control basados en tres deasviaclonen estandar :

1{imiLe superior = LS = 45,57 %
1fmite inferior = LI = ¢ %
prorcentaje promedio = p = 13.33 %

En diagrama

'orcenlaje de

]
»
defoctuosos \
on 1la mugestra
L
I — Lasa857%
A%
:
a0 |}
L]
1]
an o}
[}
!
KTV
]
*
25 0
)
1
20 |
)
1h
LD JAY S ey
o0}
'
)
50
[}
1
0 ‘l L= 0
1 234567891011 12 13 14 1% niimero
e
Innpece idn
FIGURA 4,9 DIAGREMNAA T EH EL BOTE TERMINADD
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Ccon el diagrama se observa que Se osta’ dentro da  iosn
1fmites de cvantrol, log 1fmites proporcionan una senal mag
sensible a las  desviaciones que estin fuera de las
variaciones normales.

Si s atiliza ¢l diagramn de tipo € se tiene que
considerar 1o sigulente

- Eston dlagramans s uatiltizan cuando un solo defeclLo es
bastante msignilficaLive para causar cl rechazo del producto.

e tiene :
T = ninero promedio de defectos ® unidad,
Y& = desviaclidon estandar,

1Tmites de control @ LG - N L A T B
1

B B | 8 1%

Unldad = uni caja con 440 envases,
I ol elomplo contiderar © = 2 ( supuesto de que la callidad
ci buena, ya mejorada 1a calidad )

HHUHMERDQ DE DEFECTOS
HUMEROQ DY LA MUESTHA O CAJA DE 440 FNVASES

i 4
i 2
3 3
4 2
) 1
£ 0
¥) 2
1] ' 3
9 4
10 3
11 2
2 1
13 I}
14 1
15 1

ENTUNCES LS= 2 +3(1.,4142}) = ©6.24

1= 2 -3{1.4142) = 0 {10 hay
124 defecros < 0)



EH EL DITAGRAMA SE TIENE :

No. de defecton
por c¢aja de
440 envages,
12
11
10
9
a
B _
6 La-624
9
4
: \\u/‘\_ zf/’\\K‘\_ E
2 v E=2
1
n Li=o
1 23 4% 66 78091011 12 13 14 15
HMULESTIRA
FIGUIA 4.10 DIAGHAHA C EN EL BUTE TERMINADD,

Con ct diagrama se observa que el proceso esta Lajo
control, pero ne debe Lratar dde o que o8 punLon quoden  man
cerca de © =2 y mucho mejor que se acerguen a cetro o quoden
por abajo de 2.

51 ne llega o wener & delfoctos en una cala Jdo 440 envanoen
se estard (uera de  les 1fmites de control Yy 50 Lendra’ que
estudiar lan caugns de osto culdadosamente.

" Cuando los dlagramas npe estan al dia o nus sefinles no
ne Lowmann on cuenln, 1os  trabajadores dejan  de dar
importaneia al programa de catidad. Seria mejor ccultar un
digrama al que no se le da imporitancin pueslo que  hace
notoria la falta de interes por parte do 1a administrocion;
1a [alta de interes que éste puode cngenmdrar  podria ser
contagiosa. Inversamente, un diagrama manejodo adecuasdamente
pucde alentar w mejor rendimionto. Un diagrama de  conltrol
colocada en wna forma promifente con norman alcanzables
puede dar lugar a un fuerte ingentive pticologico." (1)

(1) James L, Rigqgs, Sistomas de Produccion, pag,. 576
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4.4 PURTUSE NUEVES DE INSPECCIUGH ¥ MUYESTREO,

L 53 "cqu!na daet principie de las cconomlan de oporacicon
medianve Lolernncin y especificacionos corrvectas, oascd  1a
consideracich de escablecer el procedimiento de  juspeccisn
jdeat. La  inspeccidn es una veritficacién de coantidad,
calidad, dimensiones, y funclonamiento, La  inspeceloh en
Lodans ochRlas , areas pucde  ser realizada gcnorﬂlmenﬁg gegin
numerosos métodos Yy wdunicas.una forma por 1o comtili 65 1a
major, no Koto dounde ol pumio  de visia del gonLrol de
¢alidad, sine Lamk:xicdh por Jas considevaciones Ode Lionpho y de

o5to., . ity que considerar fan pos ;lhilidmk! e Implangat
1a Inspoeeidn en @1 sitio, la inspecciol de loLe por lote o
et conLrol de caiiddd GSLﬂd(hLlCU.

La in-pccclon on el sitio es una comprobacidn periodica
pavra asogurars? e gue 5e cumple con [of standares
esthlecidou. .

La inapecelon de 1ote por lola eof upn procedimienta oo
migstres on ol gque se oxaming una muestrva para decterwinar ia
calidod de un loto dn proguccidn., El tamaita do  muestra
selece lonada QQpcnueru el porcentaje admisible de plezas
defectuosan ¥y ol voltimen dol lote do produccidn  quo S0
comprucha,

El control estadistica de calidad o8 un medie analitico
empleatlo para controtar 1 nivetr de calidad deseado  del
praceno.

51 ne  oncuentra boconarin waa nlspet.(:lun e 100 %
conviono cnn-ldnlnl 1A poribitidan de wua de sitio o wa e
Inpie por lote,... L& Ox;vcrionu'n ha demostrado que cnte ) ipo
do innpeocioh no anegura que s niomm:nlmnmwtn pertecto.
La maiotonia ol examog !ir‘mln aogonerar faLign  reduciondo
1a mtoncidn a ta opirac il)ll. veo Ilma calidad aceptable  puiede
Iogravne ’lm!cli.‘mte met oo (ll"_‘ [E1E] {-DCLjun considoralz cnonLe
mid cocontmicon gque tos de s5itio o jote por Inte.t (1}

CUANING ¥ DOHE TNSPRCC LONM

Nhonde {nspeccionar depende prebncipalmente de cuando
onta programmla ja iuﬂpecciuu,on quir  prrie del proceso.la
locatizacidn do 1a wmayoria e 1las estaciones o2 ingpeccidn

(i1 Henjamin W Hichat, Ingcni?ggn Industrial, pag.5%6-57-58.



g on ol sitio de 1a produccién JEinlen como en donde o hace
la recepeidnh de la materia prima, el arca de ensambie o bien
en donde esta” el producto termingdo.  Iara yealizar  las
inspecciones se pucde ir al lugar on doude esta” el producto
o bien que el producto venga a  an laboratorio de  pruebas,
este dependera’ del tipo de inspeccldnh que 1o planta prefiera
0 lc couvenga.

*Los in.'lpecl.urg.". de plso que van de an Lo 6 obre
oxaminan la produccidn de las estaciones  individuales de
trabajo asocladan con una disponicion del proceso " (1)

Existen algunas  inspecciones  que nolo  pucden ser
realizadas en los laboratorios de pruchas ya que  requicren
de oequipo espocial. Bs comiin que log producLos se Somotan  a
ingpecciones directas durante  las primeras oLapas  de  su
desarrollo y despuds Le  manden al laburatorio para
realizaries como es en €1 caso de lon anw prrucban Lalen
como la reslstencip a la conpresion o a tension, ¢ bien

aplicarles prosion  interna  parn capacidag da
resistencia. :
"pDeeldir ciiindo se va a Inspeccionar en un procoes e

produccitfn es. simplemenite un  aspecte  de sentjde  comin i
cuando Sea mds convenlente., Las selecciones 1ogicas son al
principio y al rfinal dael proceso de producclion. Se  debe
inspeecionar lag materlian  prim Y lon Tnsumes e
componetites  para ver si ne Jjustan a Hormag
cuparadas. .. .La aceptacidh de insumaes faleriove: 14 notuna
afecta a 1a calldad y puede dahar al equipo.mit}

<

Las inspeccliones se deberin programar para gue scan
mejores y mepnos  costosas antes doo L oporaciones gquo son
mins costosas, o que son  irreversibiles o que pucden  oculbtar

)

los errores. Es por M0 gue on Ja planta se deberdan
= S .

programar los puntos  do ingpecclidn et 1o recepricon doe 1o

materia prima, on el departamento de corte y o on ol

depiartaomento de producio terminmio como panlod ontraloygicos
=

primordiales ademids de otros puntos gque se encuentren en ol

proceno en goneral,

En la recepcldi do 1a materia prima on primordial  ya
que si ne se cmpiczad con una buena calidad en 13 Liming  no
s0 podran fabricar buenos chvanes, hay gque selocclonar  bien
1a lamina haciendo un muesicreo eficiente que dé

(1) James L. ftiugs, sistomas lllzr.:’ produccidiy, pay. $49



mficiente seguridnd de gue 1a 1£mina que este” en entrada a
ier procr:..m].l sea buena.,

OLro punla primoerdial es en el departamenLo de corle  yo
e comg se vid cn el capitulo anterior en este departamcuto
o5 oen Llunde hay wdis  problemas de variabilidad, y adems 1
arEanble de tan piozas vy la [ormacion del  eavase no e

osible sl el cuerpo del mismo esta mad cortivlo,o 51 lons
discos para fondo y hogquilla esuin mal cortados.

1 2ltime punto que es on preducto terminado ya  cuonii
con . programa bastante  compielo de conlbroel de ealidan
debido o gque arjuf en dumle (.‘.'.l..l el aucguramionto Jde o
calldad adom de 1a recuperacion el produclo terminado.

Cuande se hacon examenes constanies y lormnales no nlu
aumenta el coslo, que tambich  ocagiona aina atmos le
im_dmculn qurtne puaedss calificarla de : "ol hormano gl.lmm

Le estd observamlo”, os por oso gque 105 eximnenes ne  dehoen
nacer mas louformalos paro si comploLon,

Los doen Lipon bisicos de ingpoccidn non
1) por vnri.nl:ln':~ madiciones procigsan e dimensionoes,peno,n

oLra caraclerinLica que se exprese on oscala continua,
2) por atributos- os anag caliticacidn binaria de si o no.

La ipnpeccidn por aLrtibulos os menos costosa,

Yo conncienlo osia forma de TTovar o cabo el conlrol, be
nombran ditoerontes panLos de inspoeccidn yomoesi roo;

P OINS LAS MATERFAR I'RITFASL.
21 conkrol de onlidad e bas o mat e

contrat de onlrada on .'llm.'lcch, it
control final,

priman alueca
Ao 1 produecidn y o o)

) DURANTE LA I'RODUCCTON,
Ll conlrol durante la produccion ticnoe dos vertiont ns:

-CanLrol on el proceso
-Control de materianles que interviencn en el misme.

Cuatido se  detecta un defecto on ol producto ,dehe
invoestigarse i ese delfecLo es impukable al procono  de
-

fabricacidn o al material on any,
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1 conlrol de ¢alidad de los materialos dorantae  1a
produccldin se reflere a los defectoy vinibles y comprobables
debido a defechos (o elabaracldn o a materiales inadecuados,

LA prafculca demuestlra que no e posible que el conkrol
il enLrada a1 almagen de a5 maLeriay pr imns, detecdiao  todos
los defectos, en por oso  necesario proseguir el conkrol  de
dlichons maLerinlen ¥ conocer nu compartamiento en el proceso
renl de fabricacion.

3} CONTROL FINAL.

Se licva a cabo  una  comprobacidn  del  producko
acabade,Para elle ane debe juzgar 1o calidad del envase en su
Lotalidaa,

OLros jpunLes interesantes a considerar como
"o cn o ia materia primp ni en ol producto en
marpuinans v ool element.e humpno.

nnpeccion,

i
f. ol 1ns

0

1) EN LAS MAQUINAL.

So debs determinnr 1a calidad particular que  puede
ofrocer cada modelo de miuing. Se debe valorar cada mdﬁuinn
por noparado calilicandolas por wodelos, para as? Lener  un
valor ditferencial de calidad segun cada mifquing.,

lchhemon Lener un vnntrul periddico del estado e cada
mdguing en su estado mecanico y o nervicio,

vonocicinio Los mdgquinas ne puade conwrolar su periodo
de fatla que hace e o)l producto salgo malo; cortegulr ¥y
darvle servicio & 1o midgquing a tiempo  da como resultado  un
me jor producto.

51 UL ELEFENTL HURMADH.

Tener conocimionto de la importancia que tiene la manmo
de obra sobre 1a calidad final del envase ¥y el contrel de la
misma ©s un concaplo que no debe pasarse por alto.

B¢ puede Lener  una i<dea o mas objetiva pogible de 1a
capacidad media  de Lrabajo en  la callidad, on cada
departamcnto Jde 1o omprenna, ¥ con esta idea establecer  una
medida de caliticacidn de la mano de obra pata poderia tener
bajo control y  en determinado momento saber de anLe  wano
como serd” la calidad en cada departamento sequill los recursos
humanos con 105 que Be cuenhka,
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4.5 CONTROL DE CALIDADR CORMPUPARI ZADO,

Es imporlante menclonar como e que la  compulacidh
intarviene en ol contrel  de calidad en avestros dfas y  de
que manera se aplica.

Exinten wméiodos de control  de calidad ¥y sistoman wns
sotisticiuios que 1os  comunmente utliizados. Estos  sistemas
oty mas compiajos y regqulicren  de mayor inversidun por parie
de las  enmpresan tanto en boras de apremdisaje, cursos
egpocinlen ¥ capacitacidn, como en costos econSmicos.

Exinten omwpresas aque estdiy ntilizando ya enton sisteman
Parn realivar  sSul programas de congrol aec  calidaa, ci
conjunto con los fiislemas ¥y provcdimlentos tradicionales.

La inforwacidn que se menclona a continuacidén ne obtuvo
de 1as siguientes juentets:

1} "AuLomaled ‘1'oes Tmplemant.ation Services®
Tor UuPe Bonn o 4 sysLens 1960
{de 10 cmpresn BTEWLETT PACKARD DE MEXKICO)

2) "Sottware Yor Fngineers and RHanagers,
ediltado por Gatry 1B, Whitohouse
ITnst.iLute O Tmlast.rial Engloneers, 1984

4.59.1 APLITACTON LE PROGRAMAS

Eritton sintomadg e un solo usaario, éxtos solo puodon
hint’ inntormacidn g WM Sola porsoni i 1n  ve?z, vin
Locihindo -pantal la, osvos sistomad son conocidos como s intoman
poersona o,

tn sistems Mntel-unsuario es agual gque permito o1 acceno
o ovarias personas al mismo Lienpo por medie de Lerminnles,

Kl sistemny individual  hace que 1a informacicon  nea
mane jadla individualmente vy los dalos 80 pucdoen mapejar de
una micro a olrad pero sin ser de lan dos al wisme Liewpo.

KL o sisLema Muttl-unuwario mrmite @1 accesa a 1o
informacion a ddversos usuarios, s existe un camblio on 1a
inlormacion, csle cambio 1o notarin en todas las  toermingles
al mismo ticmpo, Sin Leper dgue mover 1os  discos de  daton
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("Moppy disk™) de uwna micro a oLra como sucederina &1
getiene €1 snistema do micros personales.

ex isten  compaladoras  expandiblies due dan  1a
facilidad de incromentar la capacldad del slscLema al Lamniia
requerido,

Para  una  ocwpresa coms 1a gque st on esbudio  se
recomienda et ugo de an sistoma MolLi-Ushnario para poner
Lerminales en diterentes Jdepartamenlos Lales comg 35 ROeCcibo y
don [h‘lr.'lm e material y  produche Lerminado,  alwmacen  «dg
ALY jan primats, planeacinn, contabilidad, Compran,
gorencia, diveccidn, ventas, erc.

Los programas gque podrian ser dLiles para 1la ompresa
fninrian ton siguionten:

—Inveplbarions

~Hane jo doe dabes 1 denicos

~anflisin estadist ico

“Estudio ne Liempon

ElompliFicacian de Lrahajo
-alinis dn omovimionLons
I'ro(lm.chin

“pPracesoct dn op. imtzacion (programacidn 1ineat)
-~grgamizacidn de proyecLos

-Hodelos financlioros

~Ilanos de distribucidn do la planta

¥omnchos programat mds que exision acludinente o ol
morciadn ¥ oque adom cnpresas que led voelnden dan cursos
de capacitacidn a4 ia emprosas compradoras  y  realizon
anatlisis dentro de las oppresas para conocer qud sistoempy en
especinl requicren.,

oo progeamar s compuatadora Se debe de conoerr el
lenguaje que wtitiza, osco es en el caso doe que ¢! usuarico
realice sus pwoprios progranas,

Chnanwdo o1 usuwario ultiltiza lon  paquetes  compradons,
necesitn conocer 1a  manera e enbhran i clion, COmo
utttlizarlos y como aplicarlos & el caso especifico que o1
rocquicre.

Exlisten metltiples programas prdct icos como HC wmenc iond
amteriormento,on ¢l mercado, En este case s¢ va a enlistar
une de ellos que puede  ser copiado facilménte dentro de  la
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memeria de 1a computadora y archivarlo en un disco de davos
y programat para futuras aplicaciones.

El programa gue &fe enlisitn es aguel qua sC apega ol
cema d¢ este trabajo de investlgacidn,el contreol de calidad.
S5¢ puede consultar en 1a fuente de donde se obtuvo para
diverqps programas enfocadas a oLras dreas de la planta,
tambien muy tGeiles. {1}

DETECTANLDO CAMBIOS EN EL VALOR DE LA MEDIA PARA CONITROL DE
CALIDAD.

Mmin cuamrlo los  especialistas en control de  ¢alidad
estin envuelionr oy nuestras Jde conmtrol y pruebas - de
aceptacldn, ¢l problema de no ser capaz de delectar camblos
cn el valor e 1a media sigue estando presentoe.

51 por ejemplo el didinetro del disco parn el fomdo 202
debe madle aln rolar 2,476 pulgodans en nn media, 1as muostcras
no van a detectar un cambio en el valor de 1o medio a 2,477
on un periodo determinado. En varias  vdenicas  utitizodas
para resolver estas preguntas s ha  estado ulllizamdo  1a
probabilidad para ello.

Una herramienLla Lil para o1 andlisis es 1a curva  de
caracterfsticas ae operacidn -C0-, que imlica Ia
prolabilidad de que un  proceso serd aceptado, aunque  hialla
SUrGldn un cambio en ol valor de 1a media.

i 1a curva COsce tlenen lon valore:s  de 1o meddia, 1o
densviacion estandar y el tamalio de 1a muestri, enton  datos
dan como resultalo unn curva determinada  de acepLacidn o
rechaso.Ver [igura 4.11 .

Los valores de la curva de la figura 4,11 estan basados
cn un modelo estadistico que computa vilares
HETA,Tecpicamente, los valores DETA ostdn delfinidos como  1a
probabilidad de que la media  en un proceso especifico  serd
aceptada aungue 1 proceso de donde  fueron  tomadas las
miestras tiene una maxlia Jdiferente. Baslcamente tos valores
BIZI'A muestran 1a probabiliadnd de NO detectar un cambio en la
media.

(1) SOFTWARE FOR ENGINEERS AND HM,Gary E.Whitechouse,pag 34.
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Madia = M= 500

Qecvizeion Eslandar « S¢ L
Tamauo Jela Mutalin = 11 = 4
Erior Edlandar « Sa .1 .

FIGURA 4,11 PHOBABILIDAD DE ACEPTACION CON CAMBIOS EH LA MEDIA
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Bl proreso de gonerarx valores para  lans curvoas CQ

(1131
mansira en la fiqgursy 4,12, Las areas sombreadas indican  los
valores de probabllidad que seran en el oje vaertical de la
tlgura 4,11,

Li probmabilidad se pucde prescntar como  Ccurvas
que delinen tos camblos.,

tara oncogtrar los vajores de la curva de ta  flgura
4.1 es un trabkajo mwuy laboriono s se hwage a wano, sin
embiargo gon facilmenie obrenidos por wmedia deo un progroma
que He cjecuta cn 1o micro computadara.,

£ niguionte progroma estd escrito en una™APPLE 117 pero
pusde der adaplado a otre tipo de computadora personal sin
ningunn  problema,Para conocer ol listade el programn
referirse al apomlice A, ahf se entistan los pasos a sogquir
para Introduciv el programa en la memoria de la compubtadora.
1  programn corre haciondo 4 preguntans al inlcio

Y
aando como resultado un listado de valores qque o5 1o
aigquiente
U
1}y CUARL ES EL UMOI DFE LA HMEDIA 7
2} CUAL ES Ef. WALOR DE LA DESVIACION ESTANDAR 7
J} CUAL ES EL 'TAMANO 2 LA MUESTRA ?
A4} QUFR SENSIBNULIDADL REQUIFRE 2
Dospuds vlene 1o respucsta, que Incluaye un  lititado de 1o
siqouicenLe i
CANTIDAL DE VALORES DE LA PODER=
CAMIIIO BN CHRVA €O - PROBADR L1DAL
LA MEDIA PROGADBLLIDAD DE DE RECHAZO
ACEPMPACLON

LE R R FER ERE N RN (AR EREENFENRNN NSNS AMAARMAAARAEANDAA

e ¥ :rqu:' ontran 1os valoves que si oge aralicon so obklonen
tigurns semcjanten a lag figuras 4,11 ¥y 4.120... ¢

Cuando se ntilizan sistemas de computo para reatlzar el

cantrot do calidagd, osta’ depondera’ de Ltres faclores
tmportnantes :
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- Et "software" {quec geran los programas con  Jos que se
cuenta)

- i "narduare” lque son 1as computilorans y perifdricos con
los dquo soe cuenia)

= 11 "gnoporte" {rfque Son el oentrenamiento, lan bases
necesarias y ¢l personal adecuado para realizar el trabajod

Dentro del control de callidad esta el muestreo, | L H
pruebas que ne realizan on  determinadas  plezasn para
verificar 1a calidaa.

Existen Sistemas de Probado Automatizado, lod cuales
facilivan el trabajo en @1 control de calidad e intervienen
en la automatiznclon de las empresas.

Lo productas que se vendan estaran
an cuanko  a su cnllnnd, con oun Ki:
Autowmatizado, sl 5o cucenta con d1.

Para implantar unt Siscema de Probado dutomatl=ziado oo
necesario conocer de antemano i se conbtara’ con el oparte
para cllo.

El soporte serfa el siguiente :

rolacidén diroctia
cma do Probhndo

- Tener un correcto “*hardware",

= Oue los ingenleros Loengan loug conoglinmicntos necosarios.

- Que exista. 1a asintencia técnica necesaria,

- ‘repncr 195 programas de aplicaclidn corroctos.

- ‘f'encr una plnucncidh a futuro expeciticn parg permitir
ostar nl dia, y, capacidad agicional para futuros cambion
on 1a estrucLura del sistema.

El implantac un sitstema de cdwputo o blen uny  sigLomn
(e probadeo auntomalklzado reguladeo por computndorn cs alygo que
las cmpresians deben de considerar hoy en dia y ver si osLin
en condicionen de adgquirirlo para mejorar Ja caltidad e mus
productos. Esbte dependera” de las condiciones paniculnlo‘ Ue
cada una de ellas, sus objerivos, sus metas y politieask.

NOTA :  Para mayor informacidn acorca de los  Slsteoman  de
'rabago  Automatizados reforirse o "llowlett Packard
de Mdxico, Automated To t Implenentation services,*
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TEMA ¥
IMPLANTACION DEL WUEVQ SISTEMA DE CONTHOL DE CAL1IDAD

1
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TEMA IMPLANTACION DEL HUEVO SLISTEMA DE COHNTROL DE
ChLIDAD.

. n esLe capiLulo se implarrtard L1
metodoa Lraves el cual so aplicara” el
sisLema de control de calidad en Is ewprs
4a tratada, I'arp ento 52 CcuenLa con
dilerentes Lareas por asi  tiamarlas a
las diterentes partes gque interviencon en
cl control de calldad. Fsras  tareas
sardun

1) Control del  proyecto- cowpramie  1as
acLividiles Jue se desarrollan antes  de
la produccion,

21 Conurol dael maLerial recibido--
compreiwle aquellas  actividades  que
crectuin Al recibirse vy exoaminarse 1as
plesas o miteriales adguiridos para 1a
produccion.

3).Conttol del producLo- cowmpretmcde 1an
accividades ael conlLrol de calidad
durante 14 produccion eofecltiva,

41 Enumtio ae  procesos enpecialoen-
comprainele 1n tocalizactdn de 1as  cauras
doe ot problemas de 1a oot idocd.,

"Son los propios individons los que
cohsktruyen ¥y manticnen 1la calidad., wun
cleclivo control  de ealidan, slgnifica
unnt efecLivans relaciones  Luwanas .
incluyendo unan organtzacion
satistacroria de los planch vy practican
y o vuling adminisirativa sogura.til)

(1} A.V. Feigenbaum,C. Calidad,pag.504
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S.1 CONTRODL DEL PROYECTO

¥ £1 control dol proyecto compremdc e}  establecimiente
¥ 1a gspecificacicont tle 1o que se reguiere nobre costo  de
calivnd, eficiencia de vatidad y normas Qo confiabilidag  de
1a catidad para an producio, ipcluyendo la eiiminaclon o
jocalizacion dot srigen de posibles ¢ificultaden - en  1a-
¢alldad, antes de guo se inicie la produccionh foermal.m(1}

El control de! proyecto se desarrolla tanta para
productos msavas que soe quicren fabricar asi como para
praoduelog ya  existoutos a0 los gue se {es bace  atguna
mndlricac}o'n; i oste caso nogs esthmod  ryefiriewda A 1a
aplicacion de mdtodos nueovos de 1levar o cabo ol coukrel  de
ealidad on tos enwanes tales come ta aplicacidn de 1o visto
et o1 capitulo guatro.

Lo procodimionlon dod caopLrol de  proyecton entdn
oriontatdos o obtennr contos  minimons y maximizar H

satintaceion del consumidor. Cuando et volitmen de produccidh
on grande,

tas actividides det control del proyecio terminan
cuatiieo 1asn  tabricacionos pliioto han  domosirado  oue el
romndimionto Jde ta fabricacidn na malisnfactorio.

Es muy cosloso el gierer hacer fodaf 1ag pruacbas
nosibles p tay fabrleacicnes piloto vy tamblen decidivy cunies
carpcteristicas son primordinies vy rue pruebas son fas quo
weben efeciuacsy e muy dificit, Poro 18 eleclividad de enLe
coityol se Sncrementara” cdandn ¢l personal gue fo desarcolle
sopa aplicarlo corroviamente,

Parn que fupoione o} cotulrol del proyeoLlo o awecosario
estabtecer una v foa detinida Y mankonerta oJdent ro o det

SRR
Loratl ded aistomn e 1a caltidad, Cada compmia debe  decidir
G que prodaclo aprlivar n;l contrat  doependicide de ta
stLuavidh ccondmica de o wivmg, decidiondo cunntaxs

pruaepas
ne roalizarai,

f'ara bievar & cnbo ol control  det proyegiLo  sSon
importantos H o} doeparlamento de caibrot e calidad,
taborateristas, ingrnicros  de mamifactura,  porsonat ite
pruechns ¢ inspeccio. f.os suparvisdres de manufaciura, et
gripo do conltral o produccion, o) de mercadeo noi elomenton
consutiLivos,

bentro del control Jdel proyecLlo

> eliste un wmadeln de
ruLtfnn que seria 1o siguienteo:

(L) A.V. Feiyonbaum,C. Calidad,pay.504
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1} Estamlecimlaonto de  las normas de  calldad del  produclLo-
aqul se hace un anidlisls gue da luyar a las especlficaciones
¥y e Incorporan la conformidad ¥y  1la confiablilidaa del
producla asi como a) costo de la calidad.

2) Diselic de un producto que sabisface estas normas -
preparaciones Lecnicas para llevar a cabo el sistema,

3} Plan para  asequrar el mantepimiento de 1a calldaag,
cont.rol del material, proceso y produccidgi.

4) Revisidn tinal de preproduecidin del proyecto - andlisis
dae 1a capaciaad an proceso para 1a manuiactura,

Se  deben hacer pruchas de los  conmponentos  on
comliciones que simulen €1 empleo etectivo por parte del
contumidor. Extas pruebas da cenfiabiliand se aplican on
diferentes combinaciones de lon componentes para  ver los
clecLoy.

L4 CONPROL DEL MATPERTAL RECTIBIDG,

Todas Jas compahilas adquieren materiales diversos para
omplearlos en sus  operaciones de manufactura. Es  esencial
que la callidad de eston materinles este de acuerdo con  los
ragquisitos para nu  empleo en  1a produccidi. 81 se quiere
me jorar 1a ealidad e an produclo un factor importante en
mejorar 1a calldad de 1a materia prima,

Existen diversons motodos para inspecciopar in materla
prima que se recibe pero hay gue saber cual escoger para no
cacr en yasten  excesivos, asl come tambidn hay que  saber
hacer 1a inspeccion del materinl y no dejar que 1a suerte de
miterial  bwmceno. Las  tdenicas del control  del  wmaterial
recibpido tiene 1a misidh de  ascgurar denctre de los niveles
Jde costos  cgondmicos, que 1! material con la  calldnd
adecunda se  encucnire disgponinle para su ewmplco en 1n
fabricacich del protduclLo,

"El control dJdel waterial cadquirido comprende  1a
recepeidn ¥ aimncepamicenLo, a los mas econdmicos niveles de
calidad, de so0lo aguellos  productos cuya calldad este de
acuerdo coh los requlsitos de las especificaciones."(1)

1Y A.V. Felgenbaum, Control total De La Calidad,pag.5%9
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ge presentan dos aspectos ol €1l control:

~ Conbkrol de materinles recibidos del exterior de la planta.
- Control de pliezas procesadas en otras divisiones de @a
mismn pianta,

Cuando se dosarrolla la rutinag de conLrel se  abarcan
las actividades det control de calidad desde que se hicleron

tlon contratos e compry, precion, recepcion Cde 1o0n
materiales, 51 insprecidh, b 3] almacenamiento.Las
actividades <del control  dan mas enfanin ol control de  1on
materiales en ao propio erigen. PPara Jlevar hien Ia

innpeoccion de recepcioh, se debe hacer un amplio uso de Jas
tablaa ostadistican de miucstreo Jdo acepracion.

1as provodiniontos de conkrol Jde  les
maLeriales, teonnr on cuenl.a ractores  comos [}
Lamafia del grupo do inspeccish  de gue se punde dlisponer  en
In formi mas ccondmica, 1as facilitades con gue se cuchte en
el labpratorio de 1o planta, ¥y el margen de lags  tolerancias
para o calidad aque se permiltan en 1as especiflicaciones  del
material.

Exishle un modelo de procedimiento para llevar a cabo el
conLtrol Jdal material ceocibido dentro del plan del sistema de
calidad, ogsle es ol slgulente:

Iy Se formalp 1o solicitud de los materianles por el
control e produccivh  al establnoor lo5 planes de
produccion.

2) Se cxpiden las especiticacionens y lon dibuajos.,

3 Se hade un amilitsis de las compras realizadas,se  coti#a
con Jdiferen vondodores para 10 compra.

4) Ko hince ana aestimacicn para las tacllidades ofrecidos
por lon vendodores de sua sigiema de eatidad,

5) Se hacoe 1o situacioh de ton pedidos,

6) e manticone un contacto con ol vendedor,se hacen proaebas
de mpest.ran de produccldn con el material rgque vendio)

7Y AL recibyir ol material se eliguetn,

n} Se oexamin o1 wmaterial para ver ni ostad dentro de  las
capocilicaciones.

9) fe ordena 1o utilimacioh del material,

10) Se conservan los regiscros conveniencoen.
11} Se wmantienen 1as  relaciones con el vendedor miencrat
duren 1as remesan del provecdor,
12} S0 Lurnan Lodos 1os inlormes que se tengan del material
Al personil Ldéenico vy a 1a oficing de compras.

Las  actividades de control de calidad sobre 1a
recepcion del material se relacionan con este cfelo, La
tarea de control de calidad se realiza durante
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La soliciiud dol matertal y sus especificaciones.

La situncinp de los pedidos,

.a recepcion de este material,

El examen del macerial,

La disposiclon del materlial.

Lia formulacich de reglistros  y su mantenimiento hasta el
nal. - .

- AN
o e e

Por medio de este ¢iclo menclonado y 1a relacldén  del
doepartamenie del control de calidad se pucde tener un e jor
control del material que se recibe para lograr un producto
de mejor caljdad.

.3 CONTROL DBEL PROMMICYO,

"La pruebha de Tuego snobre  la convenlencin de  un
programa de control de calldad,dge proseobla durante la
manfactura efectiva de un producto. Bl conkrol del  producto
proporciona e! mecanismo para esta fase del conitrol de
calidaa,

EY control deol producie se ha dado a conocer medianve
1a publlcacign de rus aspecLos Locnicos-yrdficas de control,
certificacion de la c¢alidad, control de moaguinas. Fxlisten
actividades de lan retaciones humanas que deben de Lomarse
en  considoeracion para uti contipl tiatisfactoria e
proquceo.. .. Sin una alta moral en 1a planta, sin uan genuino
desieo de Loda 1a compafiia  para 1a elaboracion de ProducLDu
de alta calidad, ain una convendente comunlicacicn de  los
olxjelivos de  la colidad a traves de toda  1a planta, los
métodos mas Ldouices para ¢l conlrel del producto dardn  muy
pocos resultados perduarables. (1)

Las actividadens en @l moderno  conlrol dol produglo
reconocen 1a influencia que el conocimienLe humano ejerce
Sobre 1038 metodos técnicos para voubtrolar la Calidad.

In delicionte control sobre la calidad durante  1a
proiuccidn activa, pucide originar problemas [inancicros mds
araves que  los gastos originados por  los  perdidas o
reclamac iones. Es necesario  wener un control del  producto
para  eviitar que existan probiemas como inndecuado
mantenimiento de las condiciones dJdel equipo vy herramlentas,
falta de conecimlento de  las  capacidades Jdel equipo  ded
proceco. Muede fer gque no Se haga una aplicacion efoctiva do

(1) ALVL.FEIGENBAUM, CONTROL TOTAL DE LN CALIDAD.PAG.603 y 606
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mdLodos tetnicos de conlrol de calidad, como son las
grifichs de control o lan tablas de muesireo pars el
proceso,

"21 control «del producio comprenide el contrel de  tos
product.os en el origen de su produccldh Y duranite sn
aplicacidn en servicio, de tal manera gque toda separacidn de
su calldod con respocto a las  especificaciones, se  pueda
correglir antes de que se protduzean piezas defectuosas Yy  que
ne pueda  conservar el producto en servicio durante su
aplicacidn®tl)

1 hombre ¢lave en los procecdimientos del convrol  de
calidad e un producio o5 €1 jefe del  Laller. odos  log
procedimientos se fincon a su alrededor y de 108 obreros que
Ltieno que  supervisar., Los operarios del taller gue  envin
qeneraiklo 1o caracieristica e calidad, son respontables do
hacer Ludas oy comprobacionesn posibles. A oste
procedimionto ne le ha denominado control de eorigen.

FROCEDIMTENTO PARA EL CONTRUL DEL PRODUCTO

l.os procedimientos para el control del producto dentro
del plan de sistoma de cal ldnd se establecen dentro Jdel plan
del Sistewa Lolal de calidad, por el grupo de conlrol  de
coalidad, auxiliade por ol jefe del Laller y por el personal
on hunciones que  corrospoida. Los procedimientos  abarcarian
un mimero de condiciones Jditerentes parn control, las que se
pueden conniderar deont ro de dos grupos principales:

J. Coutrol  del magquinado ¢ preocesado  de las piczas
comjrononLen.,
2. Control de armados y o de enpaque, sobre lotes unitarios.

Lon  procedimicnton de conerol del producio pucden
cubtir tolalmonie un ciclo e manufacLura actunl, en el que
1a materia prima o L piczan adguiridan, mediante uno u
ot.ro proconn, se Lransforman on un produclo terminado,

Lon pracodimleontos pumlen abarcar unicamente la  parte
del viclo del armade.

(1Y ALVOFEIGENBAUM . CONTROL TOTAL DE LA CALIDAD.TRAG.E03 y 606
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Estos procedimientos, deben e enyranarse con el flujlo
e 1as plesas manu!acruradas, lag cuales siguon por 1o menot
nein ovapas ldentificables:

1. Necepeioh en el area de manuiactura de la orden para  1a
pieza, material o conjunto. .

2. Erxamen de loa roguisitos de 1a orden e iniciacion de 1on
pasot noecesarios para dejar 1a orden lista para  la
produccicn.

1. Expedicion de 1a orden de produccion.

4, rontrol detl material durante su proceso de manufacvura,
5. Aprobacidn rinal det producto.

6. Empague y embargque. 51 se Lralks de uns piesza componente,
cl producto solo serd transporiade hacia el arca  donde
vaya a4 sear empleardo para el armacdo,

Las actividodes del conLrol dol producto que se
roatizan duranke eswg sein etopan se pucden agrupar en  dos
nivinionen principatlesn:

1. Enxntpblecimionto ¥y mantenimiento  de las  normas {(que  ne
realizan durante las etapas 1y 3},

2. Contrel del material <durante su manufacrursd actuat
(roealizadas durante las etapas 4 o 6) .

tara organizar 1a partoe de 1as normas enoun
procedimionLo de contrel de proceso, ¢l grupo de conlrol  de
calidad Liene que t1tomar en consideracion deLerminndos
factorcs Ccomo:

). Requisitos pr b cl producto-especificoctionen Y
Loloranciag,
2. Colmno ne vl n hacor- favtoroes o 1n

calidadd, hervamlentas, mipo para ol proceso. .

A, One ey de dmpoertancia para e)  ackiculo-dimensiones
eriticas, requisiton para  nn inspeccion, lugar para  1as
inspecciones ¥y pruehas, nivelos  (Jde calldad  para el
micsitreo.

Ya que tenemos las norman paraseld articenio incorporadon
al procedimliento se Inician  las actividades del conirel en
el taller, ¥y se toman las sigulentes consideraciones:

1. La clane del proceso de manafaclLara.

2. Cantidades por fabricarv.

3. Aptitudes del personal del Laller,

4. Clanec de produccionn- de precisien,.de armado complicado,de
armado sencillo o cualrguier otvo.
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5. pProcedimlentos del control del producto en otros procesos
-l taller.
6. Aceptacidh del control del produicto.

51 el articulo qie se va a  producir es un  elemento
relativamente pequefio- para la total produccidn de un  gran
taller de maquinadeo, o de una extensa areaa de armado, es
preferible que su procedimiento de controt se Incluya deltro
del procedimiento gencral de control del producto para  Ltoda
¢l area,

"Bn ouna manufaclura en masa, las aclLividades del
control de calidad se concentran sobre el producto, mientras
que en la mamafactura por lotes el problema radica eon
cont.rolar el proceso®,(1)

Traduciendeo lo anterior a palabras usunles seria:
Cuanrdo la produccldn se hace ech gran cantidad y se continfia
por un Licmpo sutllcientemente largo, se pueden cmplear las
Lécnicas del procedimiento del! contrel del! producto, tant.o
para el ostahliccimiento y mamtenimioenlto de 1as normas, Comno
para conlrolar laf plezas uranke 1a monufactura. Cuando 1a
produecion es baje 1a forma de trabajo por lotes o do  muy
cort.a duracion, las Ldenicas ecmpleadan se pueden  concentrar
canl onleranmente gsobre ol establecimiento y mantenimiento de
las normas. Por 1o tanlo, ol proceso ¥y el equipe Jdel proceso
teben de controlarse, en lugar  de hacerlo sobre lan piezas
s,

I'or ojemplo, en 13 manufactura el envane 202 en una
produccidn on masa, el inkeres de las actividades de control
do catinad dirijo hacia el vripo de onvase- nus
dimoensiones, so ennamblaclo,  su recubrimienlo, ote. "ero
cuando so producen muy variades Lipos y medidas e envases
on uh Lrabajo  por lores, tas  actividades de  conlrol le
catlidiad se concentran en ¢! proceso comtn de manufaclura  de
1a prouduccicn de envages.

ra

5.4 ESTUDLIO D PROCESOS ESPECIALES

kstos eswudios proporcionan el medio ‘de! control  totakl
e 1a calidad por el cual los problemas bLisicos de ia

(1)} A.V. FEIGENBAUM, Control Egpal da la Calidad, pag.6l6
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‘eallung dol producLo s pucden encarar facilmente ¥ darles
una tiolucidn ripida.

"Los  entanling especlales del  proceso comprepden  1as
invesLigncliones y pruchas para 1o localizacion de cannas  en
los ' produclos  defecluososn y Ia deLerminacicn  de 1a
posibllidag de me Jorar 1as caracter{sLicas de Ia
calidnd”. (1) -

EaLos estadios estan ovientados principalmente  hacia
log problemat de o Calidad qun so pretsentan eventualmente,
y quiz roquieren la  intervencidn de varios grupos  organicos
de 1a compaTiia.

Los problemas basicos que requieren mayor esntuerzo, se
deben encaomendar A un grupo Jdepro de las actlvidaden  adel
control de cajyidad y organizpdos por el gqerenke de  1a
plonLa,

Sc requioren dos factores luandamentales para Lodos  lob
enludlion especiales del prooeso

1) Coordinncidn de  los esfuerros e la compafila a fin de
uLiltizpr Lados 105 recurson disponibles parn nt
probilema, en forma coordinada. .

2) Hmpleo de Jos wmejores mdtodon tdenices para facilitar un
ataque  tdconico Iirme del  problema,que facliice una
solncion  ouya  contlabitidad o carencia de  olla BT H)
clavamente compransibile,

En omuaehios de los esvudios especiales, 1a  coordinacion
de esfuerzos v ta aplicacion senclilla y rfpida de una
aceldn, es todo lo que e roquicre cuando ya haya  sido
analizato ¢l problemn considerado. Las soluciones  Indicadan
podran ser un cambio del disehn, realizade por 1o oficing
téenica, una adaptacidn al procesn fealizada por 1a oficina
de manvfactura, Ul mayor cuidado diclado por operaciones  de
taller; Lo deberan eslar  prontos en conjunlo para
climinar vausayg molostan,

(1) A V. FEIGENDAUM, Control Towal de la €Calidad, pag, 672
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El Punto e vistn estadistico es de mucha utildiadaa, En
particular, 10s mdrodos especiales encuentran Su wayor valor
dentro de los estudlos  especiales del proceso, Al anallzar
jos probloamas, al exXaminar los causag ¥y ol augerir 1a6
soluciones con cierta confiabliitidaa estadistica,

Los procedimientos estoableclidos en diversnas plantan
para los estudlios cspecinles  son de naturalezna iy simple.
Entos aseguran 1a identificacidn de factores como:

1. L.a clase dde problemas que se deben considerar dontro  de

o rut.ina  de  lon esludios enpecialen del proceno.La
principal diterencia entre Jos  problemas que  se  deben
ontakliar  y  agqueliosn que nho fie pucden estudiar, e}

constituye nu  coslo.  Se abordaran los  problemas  coando
soan muy importantes cconomicamente.

2. Especilicacichy del procedimiento para llevar rapidamenie
eston  problemas A 1a consideracidh del  ingenlero da
conlrol ol procoeno, .2 mayor parte  de los estudion
anpreialen del proveso, | relativos g 1as fallas de 1a
calidad en 1a rabricacion, se infcian con lon informes
tlal capataz de la fdbriea.

3. velineacidch del procedimiento o gegqulr pora 1o solucidan
Tinal del pProBlown, por el gropoe e control  de contiaag.,
ston procedimiontos, con {recuencia roguieren  que s
conserven los informes  del caso en un archivo, despuen  de
terminado el chitmdio especial.,

La calidad #e adecls stempre durante 1as  pwincipalon
ctapan del proceso de produccidn. Un gontrol efectivo deberid
comprender 1a5 actividades del control de  calidad que se
inician desade el momento on gque dicho producko queda
aceplado con satigfaveidn por el consumidor.

(1) A.V. FELIGENBAUM, Control 7Total de 1a Cplidad, pag, 672
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5.5  INSTRUMENTOS PARMN BL CONTROL DE CALIOAD WTLILES FN E£571E
UROYECTOD,

"ATin de mantener productes de atla catidon, 1ans
fuspeccienes se  efcctuap con el uso le insnteimenton,
s Lol .
calibradores y Ldenicas para prucbos vo destractivan.” (i}

Los justrumenltos de medicidn pueden ser

H

WIRECTQS: Con eucala de leciura directa.
INRIRECTOS: Se roguniere pasar  1as medidas a uan insurumento
de lectura diroecta, :
DISCRIMINACION: Indica la snidad de medielch man pogueita que
e pundn leor con conlianza G an
tis L romoento.

A continacidin se mencionan alg\_mn:: der Toss Insbrunaiton
de modicidn o exlinten vy que son dciles para o) casno

oh
particular Lratado.,
LNSTRUBENTOS D HEDICTON LINEAL
Regla de acero — rpl mas sencilleo y coming, e distomny mdlrico
o ingloes combinandon.
Calibrador de profundidad de regla - gon dLites poara wedire

ranuras, reiajos ¥ola profumaidid oo 108 adujoeros,

mcunadras combinndan - vione tres adivtamentas, cabora patdg
cenlrot, cabezo para oscuodtar y Lrangportadaer.,
nLilizando 1n cabionh pava conbrolise poede det cowmbinage
el centro Jdoe oun objete ci)indrica, .

non oy Ll ion, midon asta wis e eninan

rd
Micrometron - ostan
los hay para Iinterjores,oxleriores y de

de pulgamdng
profundidad,

Calipradores Vernier - mideon interiores y oxiorioresn y los
way en sisteoma wmdtrico ¢ inglds combinados.

(L} Kazanas I.C. Procesos Basicos de Mangfacrura, pag. 3k
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IHSTTUMENTOS LE MEDICION ANGULAR

Regla de nenns - para medicionh indirecta o el
establecimiento de un dngule.

Calibradores de a‘:lqnlo.-; ~ son varlos calibradores de hojas |,
cada uno de angule diference,

CALIIRADORES B LRDICADORES

Los colibradores coustituyen un méiodo fdcil para determinar
sl 1a pleza de btraboajo estd dentro de 1os  estandares vy
especilicacionns. Existen dos Lipos de calibradores biaujcos:

[N SRR LIEF AV BIRTEL AT S IV R 8 1

S consgtruyen para una nola medida, DenLyo
calivbradores se Lionen

de ogLos

e macho -  Lienen un cilindro para cowprobar didmoiros
interiores ¥y por 1o general Lienen dos dimensiones, el
tamafio menor se ubkiliza parp verificar 1o dimension minimn
parminible vy es 1a de “pana",y 1la olra dimensisn es

1n
waxkima permisible y se llama Qe "ne pasa”.
Denkre Ue coste tipo de callbrador los hay de @
e macha reclo - para cilindros de sceccidn constante.
1ir macho cohicn - para agujeron conicon.
De wacho roscado - para nedir dimites del diduelco de  rosca
intLornn,
fara exteriores - para dimensiones exLernas,
Paria formas - ne usan para comprrobar especificaciones vy
Lelerancion e manufactuara.

CALLBRALORES COMPARADORES

Phonon diversan graduaciones ¢ Lamahos. houtro do esLos
calibradores sa tionen @

Tolescdpicos - o pars agujcros o ranuras, cousliste en  un
mandgo y o un cmbolo haljo carga de resorte, se vetwien  por
Juegon, los extraman del vaslago hicen contacto con ia
supirlficie quir se mide,

Fara ajugeros poguciios - para ranuras y rebajoss.
MicrdmeLros de estern - indican 1a cantidad de diferencia on
tamalio o alinecacich, 149



Estes  son algunos  de los
instrumentos que pueden ser de  gran
utilidod para a1 «desarrollo (le jas
funclonen del departamento de control de
catidad;ne estdg concionte de que existen
atros mérodos nas  sofisticados para
reallzar 1as medicionens en las piezas vy
llevar ani o) control) de los estandares
de calldad, Lales como m@todos por
comptadora o instrumenites automdticos,
pero telido a 1an ol o ionoes
presupnesLales de la ompross que 8o on
LraLancdo ne contiidera e log
instromentas mencionados anteriormente
fH A {on adeconados para o} propasite
Iseade,
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' TEMA VI
PLANW DE INFORMACION DFL CONTROL DE CALIDAD EN LA PLANTA
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TEMA VI PLAH DE THFORMACION DEL CONTROL DE CALLDAL EN LA
PLANTA

En este capitulo se mencionard” 1a
formi en como debe de ser incroducido ed
plan de conlrol e calidad dentra ded
personal de la enpresa ya que alindque  sa
cuenLe coh 1a mejor organizacion y  los
métodos mds adecuados, no nera posiple
el dxilto del misme si no esta” 1la  gente
concientizada.

Euste plan de nformacion se  divide
on varias eltapas  para lograr abarcar
Loday 1as  arcas posibles  dentro de Ia
ompresa.

Entas aptiLudes Sc pueden alcanznar
por medio de 1o que pudiera llamarse un
procese de v convencimiente ¥ dol
persanil,. Cualquicor punto maevo relalivo
al programn  de centrol de calidml se

ache inLrogqueir coan firmezan ¥
gradualmente, con el fin de loyrar una
franca aceptacion, cooperacion Y

participacidn.

oo procadimionto nuevo o extrabio
no debe implantarse en el taller sin
Lonor una gran seguridaddl ¥y o sin haber
hecho 1a preparacidn de su introducecidh,
1 lenguaje o utilizar pvara  introducir
¢l procedimiento serid el detl taller y uwo
¢!l lepguaje vdenico y matemdl ivo.

" ste capflulo e traotara” o
concernliente a ia Larea de i
intormacich ¥y la cnschanza. Se  analizan
dos puntos principates

1) El servicio interno - evolucidn ol
personal.

2) Bl servicio externo - informacicdn  de
provecdores, consunidores ¥ pliblico
a1 goeneral. '



6.1 INFORMACION 1NTERNM

La jdea de imsplantar el sistema puede Surg lr ae
cunlquier grupo de 1a compnnf.: el yerente general, jefe de
inspeccidn, superintendente de manufactura, etc. .

Se debe desarrollar upn plan concreto, prictlco,
adaprable, para poder lograr su iniciacion.
¥n ochuiones se presenta gque el plan es propuesl.o  por
personal que no ocupa puestos de  importancia.kn ese  caseo
aalos deben encaminar sy plan para que sea revisado por ¢l
ygerente gdeneral vy este declda "ensayarlo™,
21 plan debe ajustarse en sus  procodimicnies vy
terminologin a los reqnisitos de la planta.
E£1 plan debe estar dentro de 1las necesidades ecandumicasx
de 1o ealidind de 1a compafiia,con un cquilibrio enure ol
alcance de lon proploemas de 1o calidad y 1os costes para 1o
canLidad minima do contro!l gque se requiers para resolverios,
Bl plann dehe resaliar los beneticiosn Langliblos gque asc
medan derivar dal coptrol de 1o catidnd,

6.1.1 IMPRODUICCTION DEL CONTROL, BDE CALLIDAD

s necunario que ol plan sea aceptoaslo por el gerento de
conlkrol de calidad para  dque esle soa thiciado. B otaniones
50 aprucba ol fPlan tomporalmente hanbla ver los retuliados
fque sC obtongan e 1ag pruehas iniciales.Cuaando el plan ey
acepLado por 1 gerehte general sic procede a hacer  realidad
los proycctos ¥y Soh presentiwdon a los  miembros de  la
compatnla.

La sccueticin de introduccidn debe Jde comprender por 1o
menos Joe cuaLro  cLapas generales y  principales, eslas  son
1as cigquicntes @

1) L. exposicidn del plan al  personal clave,por parte ded
gorente general y  les pasos iniciatles para ponerlo  en
operacicng sie Jdesidna A una persona gue encabece al  grupo
e cotiLrol de calidad si  este no existe o, En la  planta
on axstudio &1 oo pone ¢l sintemn  de control de calidad
por medios  enLadisLices antes cluados, ya existirin un
ocquipo doe vrabajo de control de catidad encabezado por el



encargadoe e control do  calidad ‘nueuorndo or owra
persond que tenga mas conocimiontoy tdonicos y tedricon.

2) Iniciacidh sistemitica en la compaliis de ue a unoe de 108
proyecctos del plan de contrnl de calidad con ¢l apoyo del
gerente para  tales proyectos,  En  convenlionLeo tambifn
establecer los  cosios de 1o calidad, y que la gente que
estd cncargada del  pian lon conorca ¥ se  Lrate de
mejorarlos.

3} Valuacidn rteqgular de  jJos  resultadus  ctitoectivot del
proyecto, s5su  ovolucidn gradual o integracidn eon 1a
compahfa y sus wdrodon, 24 necesaric valuar si realwmenie
se ostd meojorande ia calidad,

4) Informar de 1as metas Jde 1o calidad y de las  aclividoades
del control! de cnlidnd a todo ¢©1 personal de la  planta;
nlentar 1a participacidn en ecste programa en €1 mayor
grado posible, ‘finmbidh en esta ecaps sne deben establecer
labored cducativas ¥y de onbtrenamienteo sobre control  de
calidad,

6.1.2 ETAPAS DS LA ITNTRODUCCION

Cuandoe  surja un nuevo  plan de Llevar el contrel  (de
calivnd en i planta existiran diferontes puntos  que 8o
daban do considerar, estos serian los siguiconbeos ¢

1} P'resentacidh del prrograma par el yerente generals

Siempre exiscicvd registencin a un nuevo plan por parte de
algunos miembres de 1a compahfa, esta resiscencia s0
origina muchas veces por 1o falta de infommacidiy  acerca
de los objetiveos vy procodimientos del programa,

B8 por cuo (que antes de iniclar ¢l plan es necesario que
cl gerente general haga una exposicion del  plan a toda el
personal clave.

2) 1niciacidh de partes del proyecto : .
¥a dque se den los medios para 1a iniciacion, e deben
geleceionar algunas partes del proyecto duranie las



primeras ectapas.Esta iniciacion =ne piede hacer on cl
campt del contreol del proyeclLo, en 1a fase de control  de
calidad en 1o qgue carresponde al control del material
adquirido o cualmquier tarca considerada principal.si se
atacan 1os problemas de calidad por partes o ewnpas  sera
mejor v me adaptard mejor el proyecto o las  necesidades
dqae la planta.

3) Resultados cfeclivos

Es necesario que los resultados obvenidos tengan un medio
efectivo de darse a conocer. Esta informacion  1a debe de
dar el jefe de contrel de calidad periodicamenie al
goerente ygenernl Y a oLros jefes importantes, de
preferncia cada meu o antes sl asi se prefiere.gl éxito
do los planes 5e  debe doe atribuir o cada persona quo
intervino en ello ¥y ne solo al equipo de control  de
calidad, este lo debe de conocer ¢l gerente general.

e acuerdo con 1a situacidh de que se trate, ol pakron de
medida para los resultados ne puede elegir entre varios
clementos. Bl enpleo de o5 costos de 1a calidad es wna
wedida de mucha  importancla.Se pueden tomar las mejoras
obtenidas en el disefio y eon el proceso de manufactura,el
incremento en la  acepitacidn del consumidor, 1 aumento de
estimacidn de la conclencian de 1a calidad del personal, y
1a reduccich del exceso de trabajo.

4) Informacidn y cooperacian :

El principal origen de la calidad en una planta s 1a
mane de obra  escrupulosa.Para una franca aceptacion  del
cont.rol de calidad es esencial el desarrollo de un verdadero
gontido de rosponsabilidad de 1a catidad entre los miombros
de la compafifa.

Para llevar a cabo 1a informacion & Lodo ol perzonal de
in pianta, se puede voler de medion como:Un peridaice que
circule dentro de la planta, publicidad cgpecial, reuniones
cespoeclales de calidad, carconen en vableres o paredes, ctc.
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6.1.3 AT TUDES

El proponente del control de calidad debe seguir dos
principjon bdsicos como lo harfa un técnice de ventas

1. Debe de concentrarse siempre en las discusiones sobre tos
penaficies de nu  producto, on este caso el control de
calidaa,

2. Debe Ade estar siempre dispueste a discutir estLos
beneficion detl control de calidad, desde el punto e
vinta particular «de 1a persona a yguien se trate de
"inkeresar™, ya sea el ingeniero, el supervisor del
taller, el nyenLe de compras, el inspeclor, o ¢l gerente
yenaral,

Un Wikl l propenente del contral de calidad no debe
culpar de su fatla o fquien se lo propone, cuandoe Ne logre
hacer 1o "venLa*, Por el conbrario dobe de analizor aguella
parte da su presontacicn que 1o haya (allade y eliminar  los
puntos indeseables.

6.2 EQXMCACION ITNTERNA

Ko reqquicren fde  tres coracteristican principales dol
personal de o compalifa para legrar  on buen  producto  eon
cumbe a  su disefic, wanalfaclura ¥y venka del mismo,Escas
caracler istlcans son 1ag siguicntes

1} Su APPTITUD para 1o calidad- taena calidad,excelente mane
de obra, y buen servicio y vencas.

2) S5u EXPERIENCIA  rMobre 1a calidad- conocer los  probleomas
que 5o puedan presentar. Aceptacicn roal de los
principios hechos vy practicas de log medios modernos
para cstrucLurar, mantener ¥y controtar la calidad.

A) 81 DESTREZA  para 1a calidad- es* 1la babllidad fisica vy
mental del) personal de 1o planta para llevar a cabo las
actividades correspondicontes.
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6.2.1 OBJETIVOS DE LA EDUCACION

Se deheo de formular Ia meta bisica de la gerencia para
1a educacidn nobre la calidad de la compania. Ebnba meta 5o
pucde considerar como
"ol donarrol la mara t.odo el pocrsonal de 1a
compaiifa-cualquiera que fHean sus  funclones y el puesto que
ocnpe- de agquellas aptjtudes, de ese conocimiente y de  ias
habilidades para 1a calidad, ogue puedan contribitir en  1a
compaliia a Ia claboracion de productos il meior conko
compatinle can 1a comploty satisfaceldi del

conswmidor™, .. (1}

Utin gran  parte del proceso educatlivo para la  calidadd,
en ctanto a tas  aptltudes, conoclmientos y habilidaden, se
afaciuan en uuy forma informal y casi imperesptible, durante
al curao (e lan labores didrins.Otra parte sne adquiere  con
la experiencin en el Lrabajo; uwuna gran parie se  addguiere
como restultado del diario contacto del trabajador con  su
infe; ¥ oLra restlta durante las pldtlicas y consultas del
trabajador con Sus compatnieros,

Es  muy comin  gue dqurante los primoron dias de  ia
tnstalacion de un programa de  control de calldad, ne diga,
"“gast no se ha  hecho nada'.ipero sorprenda observar  Ia
frocuancia comn que un omaterial relacionado con ta calldad  y
sus Ldenicoan  edde conLrol, se queda arcinconartdo durante el
proceso cducalive de 1a compafifin; algan dfa dlguien  insortd

noe material on un manual para entronamiconto e los jefen de
Latter. Posiblemente algiin supervisor v obrero, para gquienes
tos tdrminos de graficos de X, Mo de P oreproscalalqaan on
lenguaje nuevo.encontro Ja utilidad e poder graficar el
porcetlaje de recharzos, o bien hacer nn regisuro por  marcan
de  las mediciones de  las piczas, ch deLerminadas
maquinas., Ese supervisor o obrero tratan de educar a los que
lon rodean, sobre la bondad de estos metodos. Este material
fque ne Jdegarrollo” con forma original pucde ser utilizadeo para
el entrenamiento formal de control de callidad.

(1) A.V., FEIGENDAUNM,Control lotal De La Calidad,pag.701
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6.2.2 CUNCLENCIA PARA LA CALLDBAL

Desde hace mucho Liempo las aptitudes para la calidad,
entre €1 personal de una planta, se ha  ide adquiriendo,
mediance un proceso cducativo formal pero tombién informal,

Es importante rodear al obrero de una  planta de  un
"glima® de  trabajo apropiado que haga nque este Ltome  una
conciencla de la ealidad,que =ze slienta on confianzy  de
preguntarle a su jefe o supervinor de le que sea necesario
piara llevar a cabo la calidad. Lot programag dc mejoramiconLo
de 1a calidad debhen de estar  tambien enfocados hpcia el
obrerc porgue es ¢l quicn realiza el trabajo Individual  que
repercutira’ en 1o calidad del producto total. Bl estimulo 1o
diiht las actitudes de  los supervinoroes. Mientras  gue el
gorente generanl  no deomiestre  un conslante Intores por ia
calidad del producto con hechos y palabras, ne se adelantacd
wmucho con el equilivrio de 14 organizacicon. lLon Joles
intermedies ¢ dJdedicarah o hacerse cargo  de quellos
prchionnn qua parczean ser de nayor imporLancia para la
geroncia,

El interes por 1o calidad debe sor algo genvino  y
creado por medio de 1a accldn, en reuniones periddicas  para
dizeatiyr los prollemas de 1a calidad.

El joefo de caller os una de 1as principales figuras
pava ciuabinier ¢ampaiia sobre concliencia de 1a calidan.iste
representa e) primer efscaldn de  direccioh, Loy uhtroron
egperan que su jetle de talier los mantenga informadon de jos
problemas ¥y de los cxiton de la compaiiia.

6.2.3 ADLESTRANIENTO S0DBRE CONTROL DE CALIDAD

H1 adiestramiecnto formal  sobre el control de  ¢alidad
recuerira’ de personas  capacitadas para  impartir cursos de
capacitacion adecuados.Los adultos, hombres o mtjeren,
puocden aprender y retener unicamente anuellas  conas  quo
craeen que necesitan conocer,lo que les va a4 serviy en su
Lrabajo o lo que les  puede ayudar a resolver los  problemas
diarios de su trabajo.

Los cursoi  de adiestramiento se (eben orientar Qwle a
oxparicencias practicas,a 1o endefianza Ao sSoluciones de
probleomas Jde calidad mds gque o teorfa de calidad o exidmency

de 1a ¢alidacd.
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farn onlructurar un curse de control  de calidm! sne
deboerd hacer 1o siyggiente:

1. Formulario al mnivel mas bajo y orieninrls sobre  lou
profirlemas realen de 1a calidod de ia [dbrica.Concentrarse
sobre Lo practico y casos concretos,

2. Bl dingenicro dde control de calldad ¥y el grupo de
adiestramiento deben trabajar ¥ consultar ©con €l porsonad
de 1a 1incn lo mas extensamente posible acerca de Lo
glase Jdoa material gue - debia emplearse en  1os  programig, A
les abreres  de 1a linea se  les debe de animar  para  que
conprendan  (que ot t.rabajo (45,8 CUrne yne ne onta
impartiende por la Oficina de control dJde cvalidad es  una
ayvuda para 1a linea y no un sustituto para ol trabajo,

3. se debo de reconocer  que las seolucloues 0 los  problemas
industriales sienpre esvaran cambliamlo y por 1o Lanto 1o
noluciones o los  problemas de 1a  calidad.bao cducacidn
nobire nelodos (lo conlrol de calidind y o las  Leenicas no se
dan por  terminatdan, los  participantes deben  de  conlinuar
s estudios bajo un entrenamiento  proplio  despues de
pagar por ¢l curso [(ormal.,

4, Sc deben Incloir on enboy curgos a poarsotial de todas 1o
eacalas, desde el gerencte genoeral hasta el mecanleo.loro
como varia el intere:s oy objetivos cntre los niveles,
se deboran hacver curgos individuales por dAreas.

6.2.4 ALCANCE. DE 1LOS PROGRAMAS FDUCATLIVOS

Los  programas caducalivos a jargyo plazo puceden  inclulr
alguna de las actividaden siguleontes de entrenamliento:

1. Un curtsoe  dgeneril corLo para 1a .-'.upnrvis-.io::l de  primera
1inca,sohre lon wérodos modernos de planeacidn y  conLtrol
Je calidad.

2. Una Jdlascusion de orientacidn general poara losn niveles
imndio ' superior Jde administracidn, repredentado cl
control de  ¢alidad como wna técanica para planear Y
conLrolatr,concentrimlose o los  aspecites  (inancieros de
la calidad.
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i, Entrenamiento de orientacidn  hacla 1o calidad, para los
cmpleados de nueve jngreso en la compafiia,

4. Una presentacion breve, gimple, wvisual, sobre los
agpectos dellcuntrol de calidad en las maguinas vy durante
1 armado.

. Un curso para 1as pl'.'“l’CL‘lC-'l!i-dO lan Léenican de control Jde
calidad para  losn innpectores,probadores, cnploadon tlg
laboraterlo, jeles de taller seleccionados y  otros que
sea necesario, por su trabaje, ontrenar.

6. Un curso Sobre tecnolegin vy métodos enLadisticaos  ded
control de calidad para @1 porsonal tdcnico de 1a
compafila, .

7. Curgon detalladons de oncrenamiento para el personal dque
eslLd ocupade on 1a totnalidad de su tiempo, dentro  del
qrupo de control de calidad., Esbos cursos  compronderiii
prict.leas detalladans  y  tdécnicas de 1a calldad y  los
mfLodos, asi  como Lambieh ne dard un conecimiento basico
de métodos estadlglicos diulles,

En e} gcaso en particular de la planta en estudic  so
sugiere 1o siguiente

1. Un curto bnigico para 1 personal  de nivel inlerior  que
comprenda o gramdes  razqon 1a que  ne Aquiere  de 1n
calidi!,los métodos  para resolver  problomas de calidad oy
los anpecbkos fisicos qgue afectan 1a calidad,

2. tencr  plitican  y discusiones en los nivelen medio y
superior acerca del coste de g calidad, los objelivos que
se persiguen, la plancacion y el conirol. .

3. A todo ¢] personal que sen naevo, poncrle o) tanto de 1a
calidnd de 1y cmpresa y cuando  ne esctén imparciendo  los
cursos tractonr de incluirlo, 51 se ve conweniente.

4. A los obreros tambien darles unn prosontacion slmple  sin
cosas  demasiado Ledricas, acercva del conkrol  on las
magquinas y conclentizarles de lo ue &8s 1a calldad.

5. lacer ejercicios prdcticon supervisados por personas
capaces utllizamnmdo las Léenlcas adecundas  para el conlktoel
b oricntqﬂos a temas  como manufacuurd,  prucbasd, vontas o
inspeccion,
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6. Dar a cononcor al personal que lo reoquicora los méLudos
estadisticos que pueden aplicar o su trabajo ¥y la  manera
de Interpretarlos, asi como 1la forma en como deben ellos
de presentarlos a su equipo de trabajo.

Los cursos que se inpartirfan seridn en tres niveles :

primer grado- para personal de menor grado
Secqundo grade- para jefes de taller o jefes de grupo
tercer grado- para niveles gerenciales, de direcclén y
ejecutivos. :

Algunas  personas entrarian a cursos de diferencen
grados seqiin sea  necesario y  negin sea el plan de  Lp
Cmprensa,

6.0 INFORMES LEXTERNOS

En partes anterinres de este capiLtulo se ha considerado
1a tarea do 1a informacidn para la cducacidn y cl desarrollo
dael personal dentro de  la organizoacidn, vara  completar el
sistoma de informacidn  del contrel de calidad se requiere
Inciuir a diversan porsonas que estin fuera de 14 compania,
pere que  intervienen en el esdguena de 1la calidad de  la
compafiia, EntLre estas personas se pucde encontrar o 1osn
provocdores, de ellos dopoitkle 1a colidad que se reguiere on
104 maLtcriales que ae sompron y, &l consumidor, aque esn quicen
uLiliza o1 produclo y espera de el calidad.

En algunas emprensas me lwprimen y publican fotiacton,
invitondo a lon proveedores a que s wnon al wmejoramiento de
1a calidail y esrto e podria  hacer en 1a planca, pava darv o
cohocer a i1os fabricantes de 1amina y demds wmaverias primas
1a calidad y €1 plan de calidad que se pretenden.

6.3,1 INFORMACION A VEHDEDORES

Los vendodores a los que se hace rveferoencia  son
arjuellas personas gque le venden 1o snateria primp o la
cmpresn, 1as piczas vy componentes que son jlecesarios para la
fabricacion del envase para aeroskol.

La empresa coumpradora en csie caso la planta, pucde
convenir on hacer lo .':it:]uiem;r.l-lﬁ:1



1. llacer conocer al vendedor todo 10 gque se relacione con el
pedido, incluyendo los requisitos de la calidad.

2. Favorecer el intercambie de visitas para lograr el
conocimiento vy 1a solucionh de los problemas wmulLuos.

3. Establecer, dentro de 1o que sea posible, facilidades
parn 1a  investigaclion, desarrollo y servicio twdenico a
disponicidn de los proveedores a fin de auxillarlos a
resolver lus probleomas de a caliaad y mejorarla.

4. Programar las listas de minlsiraciones con anticipacidn
considerabhie o lan fechas vegoneridas,

%. P'roporcionar por gscrito al vemdedor Lodo lo concerniente
Al conpocimiento del! nistema de calidad que ne debhe nogulr
por ambas partoes,

G. Fuatablecer un convenio con  respecto al mwmancjo  del
material no satisfaciorio,

7. Mantener una poliLica tirme en lon costos.

8. Desaryollar coun el provectdor el canocimionto y conviceiohn

de gue 1o was lwporLanie  ef la cavidad ded producko
terminado.

9. Poner serian y tucrves relacionens con ol provecdor.

K1 jprrovendor  por su o parte Lendrfa 1as  giguientos
respousabilidadey

1. Proporocionar 10 materialan con 1o4 roguisiton
cupeclticados.

2. Hanlener  sus procedimientos  de conbrol  de ¢alidad  que
anoguren 1a consisLencia para cumplir 1as
especificaciones,

3. Esear conciente nque se ie rochazard un producto
considernado como inaceptable.

a. Informar a la planta o mis pronto posible, las
circunstanclas que pucdan nmch?zr los coOsL05.,



5. Mantener cllcliente su  operacidn para Lener costos que
puedan competir en el mercado.

6. Mantener visidn hacia el mejoramiento de la calidad del
producto que - vende,

7. Procurar evolucionar cvon las actividaden de 1a empresa .

B. Prestar atencion sobre cunlgquier factor gque contorpeciera
las relaciones con la empresa.

9. Con.':_.itlr_‘rnr que 1a relacidh con 1a empresa serd de  larda
aduracion.

2l te logra gue lag don parces, tanlto vemdledor como
comprador, cumplan con 10 suyge sSe  puede  alcanzZar un
creelonte nivel de calidad gque Jogro uh producLo adeciado a
1an necesidades del morcado; cvambidn s¢ lograra un mejor

conocimiento de unn parte o la okra, en  sus obletivos oy
meLan,

6.3.2 LA CALIDAR DEL PRONDUCTO COMO THNDICE DY VENTAS.

g conoce ¥ no on pievo el biechio de rnuo loa clientes
comprarin en dontoe reciban mas vonl.:&_in tiocbiro ol producto due

estidn adguiriomlo.  Alguong e cuLan venlajos guo el
consrumidor busca de un cnvante pucde sor su durabitidad, oo
convendencin, su contiablitidod, 1a  atvactividaa, vy ol
comporlamicnto adocuado el produciLo, ''odo esLo son

CALIDADES del aecrcosol y de sin epvase Lambidn,

. El fabricante e detien proporcionar  todas  estan
calidades, pern sin excederso eon ¢l precio que polfrezcan 105
competidores, cbhiione la convenioncia para su producto.

cuatilo ne proporclonen al cliente buenai ventalas y  se
cumpla con la  calidad deseadn, sSe cimentard la  reputacion
con e} cliente y seqgulrd con el producto.¥Y mas que cso, serd
propagandincta del miswo.

Torlo veudedor conoce las venkajas de ofrecer calidnd en
comparacion con los precios de venta.
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Cuando un fabricante anuncia su producio por su calidaad
ohrlienc nmumercsos beneficios, siempre y cuando 1a mantenga y
su prestigle vste cimentado en eso.

N el caso de la ompress o estudio en donde el
producto que labrica no llega directamenie al  consumidor,
sino que ge tiene un compradeor imermedio, quien Je pone al
cnuvasae el contenido, serfa conveniente, ya teniendo un
slstoma mas completo e control de c¢alidad que el dque existe
actuaimente, hacer visitas a 1a planta, para demostrar al
comprador como operd el sistees de control de calidod, en
que forma sc coutrolan Jos malerinles, como s conducen 1a8
prugbnsg de conflabliidad, comwo operan 1as  estaciones de
prucbins de la calida y  como se certiffea 1a calidad ded
onvane., De osta manera se inleia ana conflianzn mayor por,
parce (el comprador acerca dol onvase quo s5e le osLi
vendiondo, al mismoe Liempo quo 1a calidad sera” un Indice de
ventas.



TEMA VI
VENTAJAS ¥ DESVENTAJIAS DEL NUEVO S1STEMA
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TEMA VI

VENTAJASLS Y DESVENTAJAS DEL HNUEVO S185TEMA DE

CONTROI. NE CALTDAR

El1 nuevo sistema dJde conkrol de
calidnd que ne propone a lo  largo de
ente estudie debe de analizarse  por
partes y no Loda on goneral  para que
gqueden me jJor entendidas lan venlajas que
ropresenta,ansi como  las devoutajns  que
tamt2iedn Lrae connigo el implantar un
nistoma nievo cn 1a omprens o
complementar ol ‘fif existonte,

Por el momenio no 50 bha deflinido ni
CONVvaNngn ol implantar (114} sistoma
taliahinehle vy gy sunLituyn al
actnal, o 5 convenga el extahlecoer
cicerlo proycctio fjuc comprlemenic al
nintema que exinle aclaalmoem e, Fsto e
podry delfinir medianie el andtisia  de
las  ventajas oy desventajas  que ol
sintema tralga contiqo,

Por olLro lado ne debe considerar
que exinton ventajan  que son Langiblos
pero Lambidh  lan hay  intangibioesn, tan
cuales se van Jando en ol desarretlo vy
aplicacian Jde los proyecton,



7.1 VENPAJIAS DEL NUEVD SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD

Ilentro de lo que se considera como ventalns on el puevo
sisitoma de control, mediante el uso do inscrumentos Ledricos
mag conpletos gue los utilizados anteriormonte, asi como de
ingtrumentens Jde medicidn  y prusbag que no se utilizan, se
pucde decir que se tendrah 1as siguientes

1. Mediante los cursos se pucde dar A congcer a un  nayor
niimero de personans que objelivons persigue 1o amprena.

2, Sc puedm_t.cm:r yi hechos unod mpnuales que oxpliquen  on
una forma  rapida ¢l proceso o fabricacidn y  los  puntos
da mayoer cuidido para la callidod.

3. Con un cotiLrol ostadfistico se puede conocer 1l cawplidad
tte desperdicio gue se genera y conLrolarlo,

4. Las Ldcnicas estadisticas  dara gente mas coapacilada v
ma jor preparada para cualgquier problema cue e presenie.

5. Al atacar los problemas desde 1a recepcioit e materia
prima se pucde tener un mayor qrado de seqguridad de  que
el producto ecs mwis confiable para el consunidor.

[ Livs  herramientas e insutrunentos de  medicidn  daridn
conoclimionto mis exacto de las variacliones «que presenta
cl produclLo y sus componentes.

7. El tencr us wmejor contrel del produclo ¥ delbecLar  las
rallas n tlempo snignllfica un  lmportante ahorro de
materinl Yy de heras hombre.,

fl. El control de . fabricacion darad’ an paridmetro para  sabor
cumulo  unha mifijulna  debe e ner atend ida Y darle
mimtenimieonto preventivo.

9. El gsistema dard a conocer les* puntos importantes quo
doebe haber de lnspeccidén y muestreo.

10, Con 1los métotlos estadisticos sBe puede conocer I

cantidad necesaria de elomentes en la "muestra  para que
cota sea correcta y confiable.
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11, Con los cursos fe cohclentizard al personal,

12, Existird un lenguaie mediante el cual seo entenderan  los
jefan del taller con gerencia.

13. Les programas Jde  computacidn gon una herranicnta
cxcelente para realizar loa estudiosn necegarios o |a
calidad en una forma rapida y eficlente,

14, Las instruanentos de conlrol  con sistema e cﬁmpnto Latt
lo mds avamnzado y practice hoy on dia vy <dan  resultados
may pasitiveon en la produetividad de la empresa.

15, 51 se tiene un contrel de proyecto se podril conocer  de
antemanag 1o qgque se debe hacer a 1o largo del proceso  de
fabricacidn de esa pieza y su ennamblado,

16, Con un progroma de control se tomded una asdminisoricidn

‘mags  efectiva dol programa  coordinada de  sintamn e
ealidaa.

17. Empleo de mitodos téenicon wmas efectives para  conbtrolar
los nuovos productos que so diaelien,

18. Mediante 1a claboracidn e folletos que explican los
objetivos de la empresa on cuanto a la calidad se  puede
tograr que s mejore el diseho inicial de las pileras, se
roducen lon crroroen coLLONoG, 18] reducoen Lo

comprobacicones .,y se contard con an wejor  programn de
control.

19, Con buenis calidad se acelera la gnlrega del producho, ..y
s Pago.

20. Con buena catidad se logra un producte mas durabie,  mds
canfiable y mis atractivo.

21. A la larga, con un bueh =mistema de control de calidad
exlstirid un anorro de pesos,

22. Un buen sistoema trae como resullado una dlsminvcidn en
105 costos de callidad.
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EBEgatas non  1as ventajan gue 5e pucden obtener al
inLroducir en ol proceso de control de calldnd las  Léenican
estadisticoas ,  instrumenteos de medicidn y  proyeclou de
control, Existirdn michas otras wventajns a la lorgn  que
ferdn tangibles e intanginles pero solo se conoceran cuando
gsa¢ apligue lo anterior al proceso de fabricacion.

7.2 DESVENTAJAS DEL HUEVO SISTENMA DE CONTROL DE CALIDAD

PFor otre 1ado de las  ventajas, tambidn  cuLan  las
gesventajns, las cuales  son imposibles de evitar dado que
siompre que se origina un camblo se originan problemas fue
posiblemente sean patajeros o bien aque se presencen en un
nariocdlo mayor.

Muchas  vecen por ejemplo cuande se introduce un
programa de concrol  de proyectos en 1a planta puedle tomar
alyo do Liempn on dar resultados adminisctrativos
comprobablen. Erle hecho representa el principal  problemn
que tionen que afrontar  1os proponentes  del  control de
calidad que descen instituir el control del producto en  una
planta.

1 departanmente de control de calidad sne puede
encontrar con resiscvenciag pasivas por parte del personal de
produccidn que declarard que tode "prRo" ya 1o estaban
haglendo. Para evilar este Lipo de reaesiscencins (o]
departamento de control  de callidad debe  de dar  resultados
praciicos, gque onlacen entre s§ las praciican yo exisLenles,
independienLomente de los motodos estadisticos, de  las
fabricaciones piloto o de las herramiencas,

Cuaiulo inLroducimos un  proyecto en la  planLa en
ticcesiario una vigilancia constante por parte del personal de
contrel para mankener 1a rubtina dentro de 1a idbrica, si

st persounal 1o lo lleva a cabo como debe de ser, se
iniciaran los problemay,

Tomnmiwlo en conslderacidn  los  painLos  menclonados
antariormente on 1os ventajas de incrodacir un plan nuevo Jde
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cantiral de calidad, ya  sea para sastilulr of

atsLual o
coamplenaontarls, ne tendrian

las siguicntes doasvenLlalian @
3. Los  cursos  de capaciLtacion  de  poraonat
gastes adicionales para 1o emprosa paras el
asesoeres vy material requerido,

reprroescntan
Pago de

2. Los curson sc tendrian que impartit en horas de
o parte de allos, 1o ceoal reproszonta perdida
de trabajo.

Lrabajo
e horas

3. La elaboracidnn  de maguales pmicdde ocasionar, qguo ol
esntoan al diia, no sirvan Py Ctompleto; atlennis
necesitard de  alguien que  #e encargue e
actualizarltos, lo cual lmplica un vosto,

no
532
claborarion vy

4, Las tdenicas de control y ostadisticns puoden na ) legar
a uor compremdidas por el personal de i planta,

%, 51 1o se Vlavan corrccbamomto jon milodons entadissiron,
en lugar de ger dLiles, ccasionardn que gulenes tos eslen
utiljzondo se contien on cllon vy so oherd’ on opvores
coustancen,

6. hundque soe tonnan conbrol do materio prima ol
proceso,si no se loygra concitentizar o lon
io que s quiere no reswliard o) proyecio.

inicio ded
operaminrens Uo

7. Pucde scer demasiado coesLlaso (rra 3o csprronn of achpirir
llmt.(!t"ial de medieidit ¥y pousibiiomonle no Se tagrn hacer
que goto sea ulilizadoe adecundamenie.,

B. Er mantenimionto proevepvivo signitica

mayords:s ool
Para la emperasia,

9. Los sisteomas <de computacion soun un arnm desembo o

parn
1a emprosa Yy on ocasiones no K2 llegan o utiltizar lo
sulficiente originamio LY} desceaqulilibrio entre

costo-~utllidad,

10. Intreduclrs nisvemas e conLral ade entldan CDmpﬂLﬂrl}ﬂUOﬂ
incluye ¢l tener qguae dastar en oursog  de capacitacion  de
pergonal.
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11. En caso de gque el proyecto este mal! plancado, Se puede
originar un mayor costo para la empresa.

como sC observa  en ¢ anterior, realmente las
desventajas dec  los proyectos de modernizacidn  en los
sistomas de control de calidad, son minimas y se dan solo en
casos aspeciflicos.



TERA VI
CONCLUSTONES

v
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TEMA VIIT CONCLIS1I0NES

5 enste  capitulo pe  dara’ un
rasuliada rinal obtenido del awilisis de
1o menclonado on capftulos anterviores,

consliderando  las condiclones (e 1n
cmpresa, sw sintema de  produccidn,  su
sislena de realizaor el control de

calldad,su proceso df manufactura, las
caracterinlicas de 1a materia prima y
todos aquellos [actores que  intervienon
o las  carpcteristicas  ded productLo
Lerminado.,

Las conclusiones obtenidas esntardh
dirigigas hacla 1o que el entudio
compronde, hacia ol objelivo aqun
percsigue ¥ el alcance del mismo.
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8.1 PROBLEMAS PARA CL DESARROLLO DEL PROYECIO.

En @1 caso especifice de 15 empresa on estudio ne
pueden encontrar diversos facteres que  influyen en  las
decisioney de cambio en el sistoma actual de contrel de
calidagd por oLro huevo, 0 bien, el complementar el existenie
con metodos nuevos.

En este caso esn lwmposible tratar de realizar  pruabhas
gentro de la fabrica en domde so tenga que  invoertir
cant.idades considerables de capival para adguiric material,
herramiontas necesarians  para el estudlo de la calidad
otLras cosas que padieran ser neceusarias poara llevayry o cabo
Lodo lo gue se proepone en e5to Lrabalo; eslo se debe a  que
1a empresn ne 8¢ encucntra  en condiciones de invertir  todo
L1 presupucsto en esto ni tampoco  las  condiclones  del
mercado son del todo ravorabiloes para poder realizoar ento.

Sieulo e::pccfl‘lco en sl punto, no ne pucde  gagtar
roenrsos  edohdinlcon on comprar maspuinaria deman i atlo
sofjaticada con slsteman de conpulo integradn  doebido o su
alto costo v .8 la necesjidad de adiestrar at personal lo cual
repregsenta obro gasto mayor. -

£1 estudio propone muchan horramientns de alte cosfito de
1as cuales ne  pueden adguirir tan solo las  mas Hlpiuaﬂ y
comines como lo non calihbradores, escuadras ¥y micromeLros.,

FEn cuanto a 1a materin prima (1dmina de hojalatal Ia
calidad ya viene ast del fabricante y roqulere un estudio
indepaendiente a cste trabajo para ver si conviene o no
agregar un costo adicional {por meior materia prima) en  ei
procio de vonta del envase, ya  que el aumento on el precio
del envase puede ocasionar due esten fuera de compelencia en
e}l morcado.,

Por otro lado existe la tendencia de los operidores  de
las miquinag de creer que porque existe un departamento (e
conktrol de callidad, ellos no ticnen quoe velar por o callidac
de lo gque ostin hacliendo ¥y  tan solo debon de esperar a o que
se les diga que lo que estdn  haclendo ya se salld de
especificaciones o que esid mal cortado.
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Este casu se observa en el departawento de corto por
ejomplo, en donde  es necesario hacer ver ol operador e
dehne revisar periodicamente si lo quo  estd” haclando estd
bien.

La comunlecacion que existe enitre gerencia y et
departamenLlo do control de calidad es corta, 51 se  pretende
realizar estudlos mans compleotos de 1a calldad es nncesario
que se ontiendan en el mismo lenguaje y  ue sten en
continua cominicacicdn entre lon departamentos para estar  al
dia de 10 que sucedns on 1a planta on 1o que se refiere o 1a
¢alidad, solucidn de  problemwas vy anxilio de dndas  qoe
pudieran surgir on 1a aplicacidh de mdrodos per parwe  det
personal.

51 se aprlica un método de grdficas de control on ol
departamentao de cnsamble, b necesario sque los simbolas  nque
sc anotan los cnt.ionda  deonde ¢l gerente Basta o) jeie del
Laller o sun nds, ol operador  de 1 wmfquina  gque hage 1us
cucrposi de 104 onvason,

Ixd magquinaria aque existe en Ja pplanlta no es Loda
dignse "miltimo modelo", todavia so ulilizan T inan
manpales Yy alguhas  Ya no son wmuay  clicienves, pero  sin
embharge se  pueds  hacer  todavia mucho con ellasn  ni [R41H
operadores sSe proeocupat uil poco de su Iahor ¥y ne  concentran
en 1o que ne esta haclendo,. Dadas tas condiciones de 1an
mAaquinas, se  pueden ostablecer normas  Jde  fabricacidh mas
"consentidoran® ,  pero siompre mancenicido un conitrol  de
produccicdn y calidad adecundos,

Otrg prob:lema para el desacrallo «<del proyeoto en la
prepavacion del personal, es necesario iniciar el combio con
Ccursos de capacilacich o niveles de jefes de o waller oy
operarios, concientizar al personal de 1a  calldad gque  se
busica en 1os chvasens ¥y explicaries que son 1as grdlicas, gue
representan, como  utilizar lon insLrumenitos de medicidn,
oL,

uUn problema con el (que e L'onl.nt‘.'l', aungque e cambiara
cl sistema do control de caliind, o8 la calidad de 1a hnina
de acero, nmchan veces no se pucda hacer nada con respocto o
cso debido a 1la urgyencia de enlregna de pedidos, ¥y por  lo
misio Sc tiche gue uLitizar liminag que posiblomente na  estd
en dpelinas condiciones que control de calidad exigo.
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El hecho do que ) aprendizaje del personal fitevo sea
por medio de clLra persona que i estd en la planla,  “sabro
la marcha ", ocagiona dque ho copezca)n  cosas hvevas gqua ol
experimentade tal vez <desconozca,

Lag condiciones generales de la plinba (regualares), on
cunsnto a su limpleza ¥y el descuido del personal por sy lugar
de trabajo, desalienta o ctener culidado en cicrea manera, <o
10 que se estd hacliendo,

La dizstrihucicff de la nmagquinaria tamhich e eotro factay
e influye en o calidad ¥ en el desarrollo del  proyecin.
En la planta s8¢ tionoen un poco mal  localizadas ciervtas
midgquinas gue s necesario roardenar  para qie haya
continuidad en el proceso.

‘foda esto menclonade seridn lon  faclores  que
intervendridn como problomas para ol desarrolla  de  un
sistema wmas  completo de copltrol doe calldad, pero 5e

cansiderns gque alguncs do cllos, o coonto exiata ya un plan
blen ostablecido, pueden sor solucionadon o corto frlazso y
ctros a larga plazo, wientras gue otros permanecociii
constantes, pero o dehon de manteher bajo controd.

6.2 CONSECUENCIAS DEL NUFVO SIXRTEMA DE COHTHGL. DI CALIDAL,

£l nuevo sistems do conbtrol de calidad Lrae
muchas cosas entre las que se puedon mencionar

.

consigo

- HMayor interes povr {a calidad.

= Pestinar wayolr parte del  presupuesio Jde ia emprosa hoacia
los finey d¢ la calidad gel producto.

- Mayor coapaciLacidh del personal en goueral.

- S¢ tendrid qun mejorar la distribucion e fta prranta.

- 8¢ tendrd mdy conilrot en los naceriates gue lunlervicacon on
ia fabricncidon del envaze.

- pidsqueda de nuevos métodon de inspeceion y muoslren,
- ¥ nabreo tode un mejor producio paca el consumidor,
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Por otro lado tamblen se puede declr que se presentaria
lo siguionte @

1. B tener cursos (e capacitacich Lraera consligoe  como
reauitado un personal mds preparado para afrontar los
problemas de calidad que se pudieran presentar.

Z. El nuevo slistema proporcionarfa los nedios para  reallzar
pruchas mas complelas al producto.

3. Al tener un control del! prodidcto, del) proecho, y domis
actividaden, existira” una  mejor reipncith de trabaje encre
los deopartamenios oue intoeygran la planta,

1, Existird un moyor apoyo de 1o alta administracidn al  ver
que se  estan llevardo correctamente  las  aclividadoes dJde

control,

5. 131 nueve sistema Lrae tonbidn come  connsecuencia una
fnversjon inlcial para ser recuperada a largo plako.

6. Al ertablecor meLaft «de calidad reallinLas, se alienta y
anima el interes del Lrakajador por loygrarvlas.

7. El progroma e conlrol! de calidad es an aroa o o) Loblal
del progroamn Je produccidn, E1 Enteres por  Ia = idad
depemdera” de ot.ran (uncjonens del sislema  de producceidn y
el inLeres apoyary o Las obras funciones,

g. Al tener un produacto de mejor ealldad e cemded 1a
oporLunldad de intervonir con mayor fuecraza on ol mercintdo
nacional ¥y por quéno,un cl extranjero.

2. Kl cliente ostard i matisfecho al protucia,
reflojondose ento en tas ventas,
‘o
10, S0 puocdaen explolar nuovos mirrelos, con e Vo
productLon.
Siendo mi'n espocilico eh el caso de Ia emprrosn on

estudioc, al apllcar las técnicos de control de colidad y
métodos estadisticos dque  fueron wmencionados se  obnervan

cambjios tales como :
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~ Aplicando ¢l ‘vpromedio y la denviacidn estdandar® en el
departamento o coria, Se establece un rango de variacion en
las medidas del! productg, pudiendo Lener un mayor contral
del producto y del proceso de corte on genceral.

-Ya aplicado «l método de “estimacidn de  1a  desviacidn
estandar” mediante et intervale de variacion sae reduce 1
variabillidad del produclo, ya gue se controla 1a  produecidn
cuando el producto tilende a alejarse demasiado de la media o
del rango de confinnza estnblecidon.

-Al establecer "tolerancias especifican' 1h digporniGn  del
producte on el departamenteo de trogquelado so roduce,
haclenda que se reduzca asf mismo  1a cantidad de  producto
defectuoso y rechazado en las 1ineas de ensamblo,

=Tenjiondo an  consideracion ol "grado Jde confianzd Y, 5o
entablece qud cantidad por caja o opvasos Loecminados
pudlieran ser delfectuosos {riesgo de! consumidar)  y o 5o
establece que cantidad del envase se revisaria por caja
piara alcanzar ose grado de conrianza,

=Con el metodo de Ypasasno pana®  aplicado o)l producto
terminado, e tlene  adomadsn e aplicar o) procesc <o
“probado" Jde log  envasoeh para estatr sodguraon de o calldad
del  producto, para  anfl tener un chogqueo vigtual {de
presentacicn) y olLro teé€cnico (de tuncionamionlo) adecuados.

=tonociendo 1 "porceentaje de laltlan™, ge estabieor el
tamaTlo de la mucsira gue  realpento on roprosontalivo de  1a
produccién. en el departamento e Lroqueliddo por e jemplog
ayudande esto a raducir el ehequeo (necesario y la pdrdida
do tiempo, obrenlendo un dato mas conlfiabile para el canl.rol
de ta produccidh y <del produclo.

-Las "hojas e Lrabajo  y o jimites e conbrol® o Leaon como
consecuecncia ¢l mejoramiento (el produclo  (en sus partos)
antes dol cunsamblado.

-Considerando lags "banes de valoracidn", on cl primer caso,
siendo valoraciones directas, el prodncto final, despues <le
ser sometido a las téonicas estadfslLicas, pasa de B~ bucno o
9= muy buena, sin llegar al 10= dptimo, debldo o  las
condiciones de 1a maveria prima.
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=En cuanto a nua "valoraclon por atributos™, 105 onvasesn
Larminadon, despues de zer sometlidos a las  pruchas  de
conlrel do ealidad, con lon procesos onstadisiLicosn, pasan sus
defectos o ser algunos {fugas por ejomplo) da principal=4 a
secundario= 6 {(calificacion del producto}; mientras que
atras {prosentacion [innl por ejemplio) AN e
insiynificante- 8 a zin dolecLo= 10,

(para  mayor informacidn acerca de Bases De  Valeracidn
raferirse al capltuio 1V, inciso 4.2).

Ao a la apticacidn de  los mdLodon  estadTsiicons,
de 1o moncionado anteriormente, s pmicden ohnervar
rasullados en ol capilulo 1V en los incison 4.2 , 4.3 y 4.4,

H.3 CONCLUSIOHES

Ya  conocidas 1las venkajas oy 16 desventajas quo 6o
prasontariam ol iniclar ol toma <o coniwrol de  calldad,
1o fucron mencionadas e nl capitulo 7, on los
F.1 oy 1.2, analizando las comdiciones de la cmpresa
esta” Lratando, conociendo 1o problemas que se
progoalan para (131 daosarrol lo ani proyncio Y 1an
canseeuone ias que Lrae consigo ol nnevo sistem: de countrol
(e calidad, menclonadas en el inciso Bl y 8.2 las cualon
LindaiGn forman parto de las concluniones finalen, se  puede
adeeir gne es mis conveniente para 1o empresa el complementar
el sislomy Jdoe conLrol de ealidad que exiswe actuanimenlie, con
nn o aisLema e Lraiga  consigo met odos Huevos uo
complementen los  melodos  que  se estan Pleviaiwdo a =aho
slment.a; ol Lratar de canbiar ol sisloma actual no serin
iibile ni convenioente ya gque 1o emprenna ha eslalbzlecido obte
sintemy en bane g nus problomas particulares y & sun
experionciag on el brabajo ¥y mannfaciira Jde estos prodiclos.
Sin embargo ol darle a las por nas que realizan ¢l conlkrol
e calidad herramientas bdsicas como son  la estadiclica y
méit.odon mas modernos ¥y completos seria nlgoe que mejoraria Ia
calidind del conLrol de callidad, conjuntamente con todoe 1o
mec foisulo en lag venbla jas que esto Lrao.
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La empresa no estil por el momonto en condiciones  de
cambiar su slscema de concrol! de caljdad del todo, pero st
sLe le prosnenca un buen proyeclro de cmnplcmenl;aciu'n del
sistemn accnal que incluya algunos Instramentos de medicjdn,
mérodas estadisticen por ¢l moamento  dosconocides  por st
personal y de gron utilidad, planeg de conbrol det produclo,
Yy cursos de capacitacion, se puede lograr que la onpresa Se
intorese por ellos.

Las congdlciones del mercado aclLual en México Lraeh como
consecuencia la preocupacion de 1o empresarjos de  mejorar
Ia ecalldad en sug productos, 1a enitrada de  producton
exLranjeros en Méxice oblliga a lus fabricantes a  Lener
productos mds competitivos on calidad y precio; o5 por  osLo
imporLante en esto momento  contidorar 1331 plan e
mejoromiento Jdel sistema de control e calidad como afqgo
prioritario dentro de Jog planes y objoetivos de 1a ciprosa,

LExisten ciertoz  pamLos en este Lrabajo gue no  podelan
sor anexadoS al plan de control do calidod que se suwglere
teblide al alto coste deo los mismos pero es bueno que ne
Ltongan on menle ¥y 80 conozcan; enLko 05 por ejomplo : log
sistemas de control de calidad aue incluyen aparalos de
medicidn T compuLadorag,o bicn, atlgunoy do los
instrumenLos de medicidn que se mencionan, Sin ombarygo
oexjusLten  programas  de computacidh guo 5l pueden sor
adaqulridos por  la ompresa y utilizarlos con  un pequeno
equipo U cdmprito que tioenen Y dque pucden dar H
uLjilizacion con Lan solo expandirio un poco mis hacia  otros
dopsrLamentes y capacitar a  lel joeles de cada  departamenlo
para gque sapan ucilizar tan buenas herrrimientas de trabajo.

También serfa bueno  apuntar gque dentro  de lon
procalimientos  actuales de control  Jde calidod  que - se
uLitizan en la planta, existen algunos que no esld Sicnido
llevados corroctanente como o5 ol cano de 1o, holja  de
control; os necosario capacitar o Al personal que  las
1lena y complamentar  exdas hojos  con datos  como los
mencionados en el ejomplo de hoja de Lrabajo que se  incluyd
el este trabajo on el capitulo 4 inelze 4.1.3 3 asi misno el
complementar osas hojns de trobajo caon grifficas de control
seria muy conveniento. E! llevar esans hojas en una formsa Lan
informal ocasiona desinteres y desconocimiento por  parte
del personal.Bs necesario  concientizar o las personas  que
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intarvienen directa o indirectamente en la calidad de que
deben de hacerse las cosas bLicn.

"Loa Lrabajos tdcnicos de la calidad estdn  adqulriendo
rapidamente Las caracteristicas que son el emblema de
actividades proferiionales @

1. 8¢ requiere un conjunto organjizado de conocimientos para
nu decidida aplicacich.

2. ILog requisieos éticos son importantes. La integridad ode
1A ealtidad del producto se | Liene que  sobslener por el
labricanLe, contra Ia presion Jde  las  pequeilas  ganancias
moneLarias.

1. Existe un margen de serviclo piblico, al  economizar
materiales y la mano de  ocbra, mediante 1a eliminacion de
las desperdicion originades por las plezas  desechadas,
remaquinadas, y por los prodictos descomnpuestos, (1}

MPor 1o que respecta a experiencia, edncncidﬁ, apt.itudas
y actitudes, c! hombre cue emprende el trabajo de técnice do
la callidad, no on oty diferente "de aquel que  emprende
Lrabiajos en  okros campes  toenicos  importantes, reconocidos
hace muchos affon,. Este hombre posee o Liene 1a  capacidad
para adquirir la necesaria experiencia para el producto o
para ol proceso, 1ns caracteristicon pertonales para
Lrabajar con efecLtividad con una atmosfera dinamica, con
gente de difercnle influencia, una experiencia téenlica que
le permite adquirir el creciente conocimiento dei grupo
Letnjeo de 1a calidad y 1a habjilidad analitica parn emptear
ontos conocimieontos, en 1la golucidn de nuevos y  diferontes
probhlemas e 1a calidad,

La calidid del producito ha tomado micha Importancia
para la estimulacidn de !hs compras por un consumidor, ¥
como las costos do Ia calidad figuran como  ung de los mds
gignifricantes elomentos para el coste final del producto, ol
cual debe disminuir para fijar un precio justo al comprador,
ol conlLrol total de 1a calidad ha llegado a ser una de lag
mas potentes areas  de trabajo profesional eon los negoclos
actuaales para incrementar las ventas, 10 productividad y tas
ganpancias,

(1) A.V. FEIGENBAUM Control Total De La Callidad,pag.717
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El control de calidad blen llevade o caho reprasontas un
futiro para ¢ Lrabajador y para sus lapcione:i, 19595 un tuturno
que, con ¢l dehido eastuerza de aplicacidn, resviearn
halagador ¥ producitivo para el hombhre ¥ fatie sy obree
profeslonat, para La progperidan de su compainfa y ta e s
consumidores ¥y  para una opLiwa utilizacion a0 recuarson
dentro de 1d cconomia coh genoeral,

La cmprena estudiala, Q5 unan [RIUTAS DU Fe IR N T TS B dH |
evoluclonado con loa  afins, modiricantia sun procenson do
fabricncidn, sus sinlteman ¥y g ordanizacion e la o plasta,
Persiguiendo ot mejoramiento de 1o catioad de sus prolnct o,

Log envanc: fpara asranol lioy o fa [N RRHYHT gran
di\mr:;idml de unns vy of interekanle dcinecer ol provetio ade
fapricacion de un objeoLto vque e utilien cal ver o diario.,

A 1o largo de osta investigaciin que se acaba de dar o
tonocer, Se pudo obscorvar ¢l proceso de fabricacion dee lous
Qnvanos an JQoede 2] control el Canlidhal apaaceee comns Tty
importante on 14 obrencicgn e un prrorie o conl iatbile, 11
procelo en 1 no roquicre do omueii cilencia Yy bas parton e
ne enuamnblan .son minimoas, peoro Be ohsoerva 1A inporiancia on
1a procisidn de rabricacidn  de lon compancont s s evivar
probylemas ontro un proceso y oLt otro tactor impovrianlo on
el factor humano, delrido a4 que 1o Cumpreig cucat.a con
maguinarin manual, en donde el Tactor hwano intersysiene  on
la calidad y os Inportante que onten capacitados para jograr
un produclo de buena calidad,

En necesaric por tanto Joglrar oue o cmpre! , o solo
productor: e onvyases g areosol, Sioo todan e goneeasd,
logren coordinar o integrar  lan actividodes e osas parapgos
aopartamentos para Licgar o un tin comh. .. dar productos Yy
servicios de calidad; sun elomonlon Lalon Come roournon
hwmanos, materiales m.‘fquinns: y capltal deben porsogquir ose
fin ¢ integrar g esn mwonera a 18 cmprosd.,
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i LisT

4]
10
15
20
30
A0
50
(4]
70
no
90
100
110
120
130
140
150
160
170
180
190
200
210
220
230
240
250
200
270
280
290
aoo
310
320
330
340
aso
360
70
a0
aso

nrM
REN
REM
D1M
nin

PROGURAMA DARA COMPUTADORA

4 d PROGRAMA PARA GENERAIRR VALORES TARA LAS CURVAS &+
A DE CARAMCTERISTICAS DE OQPFRACION ¥ PRODABLLILAI A4
a DE RECHAZO. L
P44100): DIW 1P5{100)

1"6(100): DIM %2(100)

POKF. 33,40
PRINT

PRINT "CUAL ES KL VALOR DE LA WERIN 7 ",
ITHPUE M

¥

PRIN

PRINT "CUAL ES Ef. YaLOR DE LA DESVIACION ESTANDAR 7%
INpPuTrT 5

PRIWY

PRINE "CUnl, 5 EL TAMARO DE LA MUESTRA 2%,

TNVLUT N

PRI

PRINT *QUE SENSIDILIDADL REQUINRE & (HOTA: FIYPA I"RFGUNTTAY
PRINT "TRATA CON LA CANTIDAD DI CANMPIO BN LA HEDTAY
PRINT "QUE QUIERA EXAAMINAR. PALRA QUE CANTTLIDAD DY
PFRINT " CAMBIO QULSLERA EXAMINAR LOS RESULTADOSI™ ;
1INPUT C

YRINT

PRINT @ PRIN

!']{1'«1"' DA ahA AR AandAddddAAdsadadadasadddddddid bbb briadabpahdsapatn
PRINT “&n, TADR {(40); naw

PRINT ™a%, 'PAR (6} ;"CARACTERISTICAS DI OPERACION Y*;
PRINE 'AD L40); Man

PRINDE "a VALORES DE LA CURVA PPARA LA MEDITAY;

PRIWUP THAD {A0) jnan

PRIRINY " COM VALOR DE ©;1;" ¥ IAMARGY ;

PRINT TAR {40} ;"an

PRINT "4 DI MUESTRAY ;N 'IAD L40) e

PRIND "an ;'l'l’\“ {40 ] ; Hwah

l‘“lN'P MAAAMAAAARAAA R ARMAAAAAAAMALGRARARNLOAAAANARba bbb AhAdBaAAN
PRINT: PRINT: PRINT

PRIVT "CANTIDAD DEY PABLLOY :"VALORES DI LAY

PRINT "T"AD(30) ; "TODNRa"

PRINT "CAMBIO ER"TABR{10) ;"CURVA CO =

PRIVE AR (273 ;"IRODABILIDALY ;

PRINT “"LA MERIAY UAR (120 ;"PRODADILIDAD DK

PRINT A (29) ;"hE RECHAZOM
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PROGRAMA PARA COMPUTADORA (CONTINHUACION)

A0 TRINE TAD (14) ;"ACEPTACION"

,“0 ll"]p"lt Nadbddanp :'rn" {ln) ;llhtt‘ibiiniitll“

A20  PRINT '"TALD {27 ) ;" edrdnddsandasn

430 PHINT

440 Z=13

450 GOSUB 5000

AGD P3 = 2 & 71

470 FOR X3 - MTO M 0 5 * 5 / SUR (M) v L1 O BTEr C

L LT I I ST |

A0 K2 (1) = K3

GO0 Y2 e UM o+ 3 4 5 BORr (/Y -RZ00Y /OIS 7 S0R {))
G100 HEM “LA LANEA 00 NUS DA EL VALUR DE 4

h20 A = ANS(R2)

530 GOSUB LOOO

40 1ALLYIZ)

550 1F 1 = 1 THEN PHI1)=1-P3:60T0 1140

%60 PLHi1) - 1 - Prally

B0 T A2 2 0 CTHENM PHLTY=1m01)

1140 PG = v - 5011 RBME &% PODBER 44

1160 PRIWT C1; 'PABCIOY;PS01) 'PAD L27) 16l )

11770 el=¢1 6 ¢

1100 NERYT K3

1200 GOoTo 327606

S000 HEH

GOZ0 REM f* ¢ SUBRUTITA DI PROBARL1DALD"

HUA0 WM

S060 REF +* LAS STGULENTES APROXTHACTONRES 506 TOMADAS A
SO0 WEM ++ DEL MANUMN, DE FUNCTONES MATENATICANL, EDUPAIHY 4
HOJ0 REF ¢ POR FIVTON ABRAROVITZ 1 TRENE STEGUN, BURGD 4
B100 REF ¢* HACTONAL DE ESTAHDARES  SERTE DE MATENATICAS 4
5110 REM ** APLICADAS, SEPTIMA EDICION, 1978 &

L0 REM

SIB0 b= 1/ SO (2 0 3,041592): REM O AAPARTE 1, FRNC. A 4R
G300 L1 - Z.TYAZB2 2 - (A 272 WEM O PARTE 2,FHNC. A 8
B220 21 = L% LY o REM & FUNCTON DE DENSLDAD 7 *+

%240 B - 31930183

H260 N2 = - 356561782

LU0 1) 1.781477937

5300 vy » —1,821255978

S3Z0 DS = 1.330274429

5340 1 = 2316419

5300 T - 17 {1 a4 P e 7

T
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PROCRAMA PARA COMPUTADDRA (CONTINUACION)

5370 1B = A1 ¢ {B1 & T+ B2 &P 4 2 4 B3 &Y 4 3)
5380 1P = 21 * (B4 4 ' * 4 v p5 4+ 0] 2 5)

5390 P1 = P8 + P9

5400 RETURN

32766 POKKE 33,33

32767 END
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