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OBJETIVQ i

QBJETIVO

Pregentar de manera practica y sencilla una aplicacién de
los distintos conocimientos que sobre Gestidn de Calidad, se
manejan en la industria nacional y que son reconocidos a
nivel - mundial., Ademds, proporcionar al estudiante de
ingenieria recién egresado, una guia de qué papel asumir y
qué acciones tomar en materia de control de calidad dentro

de su desempeilo profesional en una empresa.
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CAPITULO 1.

*No importa si usted fabrica,
cultiva, produce, distribuye o
venda, usted estd en el negocio
del sexvicio"

Paul Hawken

La permanencia de las empresas, en un mundo de competencia sin limite
y con un mercado de exigencias cambiantes y cada vez mds estrictas,
depende de una gran variedad de factores que los administradores
deben planear, organizar, ejecutar y controlar; Entre ellos, se
encuentra el desarrollo tecnoldgico, la actitud de libre competencia,
la disminucién de costos, el vrendimiento de 1la inversidn, la
conservacién y/o crecimiento de los mercados, la motivacién de los
empleados, etc.

El trabajo del alto directivo de cualquier compafiia, 6e centra en
cumpliy las expectativas de tres gectores distintos entre si':

1.La sociedad (Clientes), que busca tener un producto o servicio de
mejor funcionalidad, con mayor rapidez y al menor costo.

2.Los empleados, que desean obtener una mayor seguridad en su empleo,
un desarrollo creciente y un ambiente de trabajo mejor.

3.Los accionistas, que quieren tener un ingreso y rendimiento mayor
de su inversidn, disminuyendo el riesgo sobre la misma.

Conciliar las demandas anteriores puede parecer (y de hecho a veces
lo es), una actividad demasiado dificil para una persona comin; Sin
embargo, existen métodos y técnicas, que logran presentarle al
directivo una visién mucho menos compleja y con un oxden tal, que el
proceso de toma de decisiones se vuelve mucho mis efectiva®.

En este momento es prudente hablar de la “Gestidn de Calidad", como
una de las maneras que de forma mds rotunda puede lograr gue las
empresas, no :s6lo consigan la supervivencia en el mercado, sino que
crezcan y cumplan cabalmente con los tres actores mencionados arriba,

La empresa que desea gestionar la calidad, realiza actividades y
fomenta actitudes encaminadas a lograr que 8e cristalicen los
objetivos de la misma. Para definir gestidon de calidad se recurrira
a un esquema que se muestra en la figura 1.1.

: Vid, £l papel de.... p. 3.

° A lo largo de este trabajo se hard hincapié en la orientacién de la empresa hacia el
cliente, ya que el tratamiento de la satigfaccion de las expectativas de log otros dos
grupos (empleados y accionistas), sale del alcance de este documento.
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LDEALES | REQUERIMIENTOSI
'
INSTRUCCIONES

CONTROL

ONOCIMIENTOS

FIG. 1,1. GESTION DE CALIDAD.

Esto es, que sumando los ideales y conocimientos de la empresa,
referidos a los requerimientos que el wmercado marca, se logren
desarrollar las instrucciones a seguir y controlar, de forma tal que
se generen los beneficios esperados. Siempre en el marco de la
calidad total.

La gestién de calidad no es en si una metodologia o técnica
establecida e inflexible, es mds bien, una condensacidén de diversas
procedimientos y pensamientos en constante desarrollo y que incluye
las aportaciones de personas reconocidas a nivel mundial en Areas
como la estadistica, la administraciodn, la. ingenieria, la
investigacién de operaciones, etc. Cabe resaltar a manera de
breviario los nombres de algunos de los mas influyentes precursores
de los conceptos que en cuanto a calidad actualmente ge manejan:
E. Deming, J. Juran, B, Crosby, A. Feingenbaum, K., Ishikawa, G.
Taguchi, 8. Shingo y W. Ouchi.

A través de la gestién de calidad, es posible crear un sistema de
calidad en la empresa, que sea compatible con los sistemas de calidad
de otras compafiias en otros paises, de suerte tal, que se puede
solicitar una certificacién IS0 9000, que trae consigo beneficios,
gobre todo comerciales.®

' IS0 9000 no debe ser visto como una meta de la gestidn de calidad, sgino mds bien como un

estdndar alcanzable para una empresa que trabaja bajo un esquema de calidad total,

En México ya existen muchas compafifas certificadas bajo 1a norma I50, entre ellas se
cuengan: Goodyear-Oxo, Tubos Flexibles, Qufmica Hoechst, Union Carbide. Merck, Moore de
México y Albany International.
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CAPITULO 2.

“Un hombre lleva a la prdctica
las sugerencian con mayor teadn
cuando comprende sus objetivag.®

Robert Baden Powell.

En el capitulo anterior se mostrd una revisidn de counceptos que a
nivel mundial revolucionan el mundo de los negocios (no sélo las
fabricas); y que estdn encaminados a lograr la excelencia en el

servicio y la wmejora continua e ininterruwmpida de las condiciones en
lag cuales trabajan las ewpresas.

Este trabajo se enfoca a wostrar la aplicacién de técnicas, wétodos,
gigtemas y herramientas que durante el transcurso de loas afios ge han
incorporado a la cultura de calidad de las cowpafiias.

El propésito de esto, es salvar de alguna wmanera uno de los
principales problemas a los que se enfrenta el profesional de la
calidad durante sus etapas iniciales de desarrollo, esto es, la
dificultad que se tiene al tratar varios conceptos dentro de la
dindmica unificada que representa una empresa, gque no esta hecha
solamente de ingenieros de calidad sino también por personal de
linea, administrativos, vendedores, accionistas y lo mds importante:
de clientes que deciden finalwmente si el producto o servicio que se
proporciona merece ser adquirido por ellos.

Asi pues, no se pretende ofrecer un formulario o condensado de
métodos y/o técnicas relacionadas con la funcién de calidad', sino
mds bien, se desea mogtrar cual es el papel de esos métodos y/o
técnicas dentro de las diversas A&reas de la empresa y como se
interrelacionan entre si para dar a las compaiifas mejores resultados
en términos de productividad, permanencia en el mercado y utilidades.

Para lograr el objetivo planteado, se sinuldé la existencia de una
empresa  manufacturera de sellos vulcanizados de hule, que por
simplicidad se nowbrard durante este trabajo como Sellos de Hule,
S.A. de C.V., también se supuso la existencia de un cliente llamado
Transmisiones Y, S.A. de C.V., y de tres proveedores de materia
prima: Quimicos para el Hule, S.A. de C.V., Quimimex, 8.A. de C.V. y
Florod, 8,A. de C.V. La idea es ‘que Sellos de Hule, venda a
Transmisiones Y, sellos elastoméricos, y que para ello cuente con una

' pe hecho, en el trabajo no se explica al detalle el fundamento de las herramicntas
egtadlaticas y/o administrativas, salvo en los casos que la profundidad del tema lo amerita.
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infraestructura que le permita fabricarlos. Algunos de los materiales
que se utilizardn se adquirirdn de los proveedores antes descritos,

El desarrollo del negocio entre Sellos de Hule y Transmisiones Y, se
plantea desde el contacto inicial cliente-proveedor, y se continua
hasta el efecto que tiene en ambos la mejora continua y la
retroalimentacidn.

De esta manera se plantea el trabajo en nueve capitulos, cada uno
involucrando un drea estratégica de la relacidén. Todo lo anterior
enfocado principalmente hacia la aplicacién del concepto de gestidn
de calidad.

Toda la informacién técnica relacionada con el diseilo, materiales,
procesos, maquinas y costos para fabricar las piezas de hule
escogidas, fue vrecopilada de las fuentes bibliograficas que a
continuacién se mencionan;

¢ Abele, Manfred et. al., "Manual de la Iindustria del caucho", Bayer
Leverkusen, Departamento Técnico/Caucho, Espafia 1970.
¢ Gazano Izquierdo, José A. et. al., “Ciencia y tecnologia del hule,

Nivel I", Curso impartido por el Grupo Hulero Mexicano, México
1992.

¢ "Chemicals for the rubber industry", Uniroyal Chemical Co., USA
1982.

¢ "Denka Chloroprene", Boletin técnico de la empresa Denki Kagaku
Kogyo Kabughiki Kaisha, Japan 1968.

¢ "El negro de humo y sus propledades", Boletin técnico de la empresa
NEGROMEX, Vol. 101 y 102, México 197¢.

¢ Kirk-Othmer, "Encyclopedia of chemical technology", John Wiley &
Sons, Vol. 20, 3 Ed., USA 1982.

¢ Nutt, A.R.,, "Toxic hazard of rubber chemicals", Elsevier applied
science publishers, England 1984,
¢ Parkes, H. G., "Toxicity and safe handling of rubber chemicals",

British Rubber Manufacturers Association, England 1978.

¢ Rasmugson N., Rafael,"Hules policloroprenos",Conferencia presentada
en el Grupo Hulero Mexicano, México 1991.

¢ Shmidt, S.W., “Siastemas de vulcanizacién para el neopreno", Boletin
técnico de la empresa Dupont, Serie NP-330,1(R1), USA.

¢ Shmidt, S.W. y Newton, G,, "Mezcla de neopreno”", Boletin técnico de
la empresa Dupont, Serie NP-420.1, USA.

¢ "The Vanderbilt Rubber Handbook",R.T. Vanderbilt Company, USA 1978.

Cabe mencionar que no es el objetivo de este trabajo el mostrar la
mejor alternativa técnico-econdmica de diseflo y/o fabricacién y/o
distribucién de los sellos elastoméricos mencionados, ni tampoco
contribuir al marco de la investigacién de operaciones de ese proceso
en especifico, Mas bien, el proceso de fabricacién de sellos de hule
se usa como un medio para llegar a visualizar como las diversas
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técnicas y/o herramientas usadas en la funcidn de calidad son
determinantes para lograr la optimizacién de los recursos y el
cumplimiento de las expectativas de los usuarios’ de los productos o
servicios que las cowpaiiias venden.

La bibliografia mencionada al final de cada capitulo fue consultada y
ge recomienda para un mayor conocimiento de los temas respectivos.

! NStese que.se menciona el término “uswario® y no cliente, la razén es, que el usuario final.

del producto es quien determina la permanencia del mismo en el mercado y no el “cliente” que
paga por el producto, El caso mds claro esta en los jugustes en donde el padre es el clieate
y e niflo es el usuario. Sin embargo, en este trabajo se usardn ambag palabras
indistintamente, saivo que se indique come "wsuario o cllente fipal®,
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CAPITULO 3.

"Lag tnicas cosas que la gente

compra son: lo que la hace sentiy

bien, y las poluciones a sug problemas*
Michael LeBoeuf.

LA_FILOSOFIA

El cliente es sin lugar a dudas la parte mas importante y vital del
negocio; Sin embargo, y auln cuando la importancia de tener gatisfecho
al cliente se conoce por lo menos desde 1960 en los Estados Unides,
la mayoria de las enpresas estdn actualmente “"orientadas hacia el
producto y no hacia el cliente"'. Segln una estadistica, dentro del
medio empresarial mexicano se tiene que de un universo de 292
establecimientos, el 74% manifestaron que su objetivo era "satisfacer
a sus clientes"; Sin embargo, sdélo 23.57% conoce los requerimientos
del cliente y los evalia a través de indicadores externos como las
devoluciones, reincidencia de compra, etc.’

En realidad, el hecho que un cliente esté satisfecho no es fdcil de
determinar, ademds de que no hay evidencia que demuestre que esto
dependa de factores como las innovaciones teenolégicas, nuevos
productos, costo de la mano de obra, regulaciones estatales o el
tamaiio de la empresa. ’

Toda empresa que esta orientada hacia el cliente' sabe entre otras
cosas que:

¢ No existe posibilidad de duda de cual es la prioridad correcta. Bl
cliente es primero.

e La alta direccidn apoya y proyecta el enfoque hacia el usuario
final.

¢ El enfoque hacia el cliente esta omnipresente en las decisiones de
la empresa, no importa cual sea su tamafio'. Por lo tanto, no sélo
mercadotecnia y/o ventas estdn involucrados en la satisfaccién del
mismo, sino que todos los departamentos estdn intimamente ligados
en la consecucién de la prioridad.

¢ Se debe estar dispuesto a efectuar inversiones a largo. plazo,
siendo la cuantificacidén de sus beneficios después de algunos afios.
Igualmente se debe pensar en la posibilidad de sacrificar algo de
los niveles de beneficio antes de disminuir elementos que la misma
empresa considera que satisfacen a los clientes.

! carlzon, El momento de la verdad, p. 13.
! ravielle, La hora de la calidad, pp. 25-30.
' Ejemplo de ello es Mecdnica Falk, S.A. de C.V., empresa mexicana. cit. pos.
Parada, Calidad total: cubrir las expectativas del cliente, p 25.
Lele, El cliente es la clave, p. 208,
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Todo lo anterior pareciera que hace de las empresas beneficencias en
favor de los consumidores, pero nada estd mas alejado de la realidad
que eso; El hecho de tener contentos a los clientes acarrea
posibilidad de un sobreprecio que el consumidor estd dispuesto a
pagay por gatisfaccidn; lealtad en cuanto a innovaciones, promociones
de la competencia o cambios de requerimientos de él mismo; y por
supuesto una mayor probabilidad de recuperacidén en casos en que la
empresa atraviese por crisis,

Sellos de Hule, 8.A. de C.V., es precisamente una empresa orientada
hacia el cliente y por supuesto cuenta con un soporte filoséfico que
asegura que se conocen los objetivos, los procedimientos operativos y
las restricciones que tiene la organizacién como institucién gituada
en un entorno socioecondmico determinado’. Parte de esa filosofia,
define la posicidén de la empresa en lo que a gatisfaccidn del cliente
se refiere.

..."Sellos de Hule, S.A. de C.V., es una empresa
manufacturera que, a través de la actitud de su gente y la
sistematizacién del trabajo, proporciona a sus clientes las
plezas de hule que cumplen con sus mas altos requerimientos
de calidad, cantidad, entrega y precio."

El enunciado anterior se encuentra transcrito en el capitulo 1 del
manual de calidad®, A continuacién se describe su fndice. Se podra
ver que es congruente con las normas ISO 9000 ya que incluye, aunque
no explicitamente, los 20 criterios a evaluar por las agencias
certificadoras’. '

%Ouchi, La teorfa 2, p. 131,
“ Es importante resaltar que el manual de calidad no es una coleccidn de métodos
estadfsticos, ni tampoco la totalidad de los procedimientos operativog de la
compafifa. Mas bien podriamog decir que es el fndice de tres manuales, que gon el de
procedimientos, el de procesos y el de organizacién. cit. pos. Barra, Andlisis,
diserflo e..., .

Estos puntos en el caso de la norma ISO %001 son:
1 Respongabilidad gerencial, 2 Sistema de calidad. ) Revisién de contratos. 4
Control de disefio. 5 Control de documentos. 6 Compras-Materiales. 7 Sistemas de
evaluacién a proveedores. 8 ldentificacién de productos y rastreabilidad. 9 Control
de procesos. 10 Inspeccién y. pruebas. 11 Medicién y calibracién de equipo. 12
control de productos inspeccionados y su status quo. 13 Control de conformidad. 14
Acciones correctivas. 15 Almacenes y manejo de materiales. 16 Récord de calidad. 17
Auditoria interna. 18 Entrenamiento. 19 Servicio. 20 Estadistica. '
150 9001, International Standar Organization,

b
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El manual de calidad, asi como toda la documentacién de la compafiia,
se controla bajo un estricto sistema de autorizaciones y revisiones,
para que nho exista informacién obsoleta que se contraponga con los
estandares que busca la misma.

SELLOS DE HULE, 9.7, DE C.V.
INDICE REL MANUAL DE CALIDAD

%

1.0 CARATULA Y CONTENIDO.
1.1 REVISIONES.
1.2 FILOSOFfA DE CALIDAD.
1.3 ORGANIGRAMA.
1.4 CONTROL DE DOCUMENTOS.

2.0 PEDIDOS Y ORDENES.
3.0 DISERO DEL PRODUCTO.

4,0 COMPRAS.

4.1 ESPECIFICACION DE
MATERIALES.

4.2 PROVEEDQRES CERTIFICADOS.

4.3 CERTIFICACION DE
PROVEEDORES .

4.4 RECIBO E INSPECCION DE
MATERIALES.

4.5 CONTROL Y MANEJO DE
MATERIALES .

5.0 EQUIPQS.
5.1 CALIBRACION Y USO DE LOS
EQUIPOS .
5.2 MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

6.0 PROCESO PRODUCTIVO.
6.1 PLANEACION DE PRODUCCION.
6.2 INSPECCION DE PROCESOQ,
6.3 PRUEBAS DE LABORATORIO.
6.4 INSPECCION FINAL.

7.0 SERVICIO.
7.1 DESPACHO.
7.2 GARANTIA DE CALIDAD.
7.3 QUEJAS Y DEVOLUCIONES.

8.0 COSTO DE CALIDAD,
9,0 CAPACITACION,
10.0 AUDITORIA Y MEJORA.

10.1 AUDITORIA INTERNA.
10.2 ACCIONES CORRECTIVAS.

FIGURA 3.1 INDICE DEL MANUAL DE CALIDAD

ANTES DE COMENZAR. LA_OPERACION,.

Para comenzar la operacidn se debe tener un extremo cuidado en el
manejo de los pedidos de nuestro cliente' Transmisiones Y, 8.A de
C.V., y como parte de ese control se muestra,en la figura 3.2, una
hoja de verificacidn de puntos a tratar en una invitacién que el
cliente recibié para visitar la compaiiia’.

‘' ..."8i una empresa no es capaz de manejar los pedidos adecuadamente, debe

olvidarse del control de calidad y especialmente de la norma IS0 8000“... Rothery,
IS0 9000, p. 65.

¥ Exiate bibliograffa que contempla ademds de las hojas de verificacidn, algunos
otros instrumentos de gestidén de ventas, como agendas de visitas, etc. cfr,
Mitchell, Desempeiio con calidad, cap. 8.

i
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En el formato anterior, como se observa se registrd el contacto
inicial que el cliente hizo con Sellog de Hule, S.A. de C.V., después
del cual y tras una gestidn de ventas derivé en un pedido el cual se
formalizo por escrito " vy se muestra a continuacidn.

ACUERDQ DE _VENTA

Este acuerdo con fecha 11 de septiembre de 1994 es celebrado en la
ciudad de México, por y entre Transmisiones Y, S.A. de C.V. (que de

aqui en adelante se referird como "el cliente"), y Sellos de Hule,
S.A. de C.V. (que de aqui en adelante se nombrard como ‘“el
proveedor"), en donde el cliente se interesa por adquirir sellos de

hule tipo o-ring bajo sus especificaciones y plano", y en donde el
proveedor se interesa en fabricar y vender dichos productos.

1. DECLARACIONES.

El alcance del presente es definir una relacidén de larga duracidn
entre el cliente y el proveedor, en donde el primero obtenga por su
adquisicién la mejor calidad, la mejor entrega y el mejor precio del
mercado, y el sequndo la recuperacién justa de su inversién. Para
ello tanto el cliente como el proveedor son responsables de la
fijacién del control de calidad, del respeto como  entidades

independientes que es cada uno y del intercambio de informacidn que
debe existir.

2. ESPECIFICACIONES.

Las especificaciones que el «cliente desea sean cumplidas se
encuentran en el anexo 1, (fig., 3.3), de este contrato. Una vez
leidas y estudiadas el proveedor declara que éstas son claras y que
en caso de cualquier duda o comentario solicitard una resolucidn del
cliente a la brevedad posible.

3. DURACION.

El tiempo durante el cual tendrd vigencia este acuerdo es de

dieciocho meses a partir de la primera entrega del proveedor. Ver
anexo 2" cronograma de actividades.

" gl _presente ‘“contrato-pedido" puede ser aplicable en una gran cantidad de

situaciones. Sin embargo, existen relaciones cliente-proveedor en las que la
manifestacién de las condiciones de operacidn no requieren de un formato tan
extenso, por tal motivo es posible que el pedido sea considerablemente mds paqueiio,
e inclusive gea del tamafio de una hoja carta o menos.
" En este caso se parte del hecho de que el cliente proporciona las
especificaciones y el plano. Por supuesto, que en otras condiciones el proveedor
puede comprometerse a elaborar las especificaciones y el plano conociendo las
necegidades del cliente; si éste asf lo desea.

Solo se describen algunos de los anexog, ya que la mayorfa de ellos serdn
tratados con mds profundidad en capitulos posteriores.

LB
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4. ENTREGAS.

El proveedor se compromete a entregar el producto descrito en las
instalaciones del cliente, en cantidades y tiempos que el cliente
describe a continuacién:

ENTREGA TOTAL MINIMA: 6,240,000 PIEZAS
PERIODO TOTAL DE ENTREGA: 18 MESES
FORMA DE PROGRAMACION: PROGRAMAS TRIMESTRALES CADA

MES, PUDIENDO VARIAR EN +/-10 % Y
EN +/- 20% LAS CANTIDADES DEL
SEGUNDO Y TERCER MES, RESPECT -
VAMENTE.

Las piezas serdn entregadas en cajas de caxrtén corrugado de 16 X 16 X
10cm conteniendo 200 piezas c¢/u. Identificadas con etigueta que
contenga por lo menos nombre del proveedor, nombre y cdédigo de la
pieza, cantidad, nimero de identificacién (lote) del proveedor, fecha
de envio, orden de compra. El costo del flete derivado de la entrega
serd por cuenta y riesgo del proveedor.

5. PRECIO Y FACTURACION.

El cliente esta de acuerdo en pagar al proveedor la cantidad marcada
en el anexo 3 por las piezas que adquiere, as{ mismo se sujetara a
las condiciones comerciales que se describen en el migmo anexo.

6. GARANTIA.

El proveedor garantiza por un plazo de 2 aflos la totalidad de las
plezas que venda al cliente, siempre y cuando su uso este dentro de
las condiciones que este misme acuerdoe establece; compronmetiéndose a
reponer inwediatamente todas las piezas defectuosas sin cargo para el
cliente.

El procedimiento para quejas o devoluciones, lo convienen el cliente
y el proveedor y esta signade en el anexo 4 de este acuerdo.

7. PLAN DE CALIDAD.

Para el plan de control continuo aplicable a la fabricacién del o-
ring motivo de este contrato ver el anexo 5, (fig 3.4),

wa
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8. AUDITORIA.

El cliente puede, si asi lo considera necesario, auditar el sistema
de calidad del proveedor para asegurar la calidad del producto que
estd comprando. Dicha auditoria consta basicamente de una evaluacidn
de los siguientes aspectos":

A. ADMINISTRACION DE LA CALIDAD.
Politica,
Estructura.
Procedimientos.
Diseiio y sus cambios.
Capacitacidn.
Registros.
Costos.
Evaluacién a proveedores.
Auditorfas internas.

B SISTEMAS DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD.
Materias primag.
Productos en proceso.
Producto terminado.

C EQUIPOS DE PROCESO, PRUEBA Y MEDICIGH.

D CONTROL ESTADISTICO DE PROCESO.

9. RESOLUCION DE CONFLICTOS.

Siempre que exista alguna modificacién, ampliacién, violacién,
dificultad, confusién o situacién fuera de lo establecido por este
acuerdo, se debe avisar a la contraparte de manera escrita y esperar
la respuesta de éste en un plazo no mayor de 20 dias. Las personas a
las que aplica este apartado son:

CLIENTE: PROVEEDOR:
ING. GERARDO FLORES ING, MARTIN ROMERQ R.

Estando amlyas partes de acuerdo.

1M, J

TransmEE{ nes Y, S.A, de C.V. Sellos Le“hﬂe, S.A. de C.V.

VER ANEXOS [IN LAS PAGINAS SIGUIENTES.

" Negromex, Manual para el aseguramiento de la calidad, pp. A2/l - A2/15,

A
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TRANSMISIONES Y, S.A. DE C.V.

O-RING 110694

PROPIEDADES DEL

ELASTOMERQ
D.f.= 0.800 DUREZA SHORE A 64 +/- 1
+ 0.005 in MODULO 200 % 10.3 MPa MINIMO
ELONGACION 300 % MINIMO
.............................. RESISTENCIA A
LA TRACCION 20.4 Mpa MINIMO
T. OPERACION 40 °¢

CORTE TRANSVERSAL DEL SELLO

C.8.= 0.100 % 0,005 in
0.001" MAX

©
0.001” MAX
TRANSMISIONES Y, §.A. DE C.V. PLANO  110694-03
DIBUJO: ARR APROBO: JUY PIEZA O-RING CODIGO 110694

DE
VERSION:03-94 | PECHA: MARZO 94 1.000 IN.

FIG. 3.3 ANBXO 1 (PLANO DB LA PIEZA) DRL ACUERDO DR VENTA




SELLOS DE HULE, S.A. DE C.V.

DEPTO DE CALIDAD
FMTO VT-0O1
PLAN DE CONTROL CONTINUO
IDENTIFICACION
EUE LAFIEZA: [O-RING CLUENTE RANDMISIONES Y. S A D CV.
UMERDU DE LA PIEZAT JCODIGU 170694 FORMULACICN JGUILL-07
OLDE(S): AF-1/6 ESPECIFICACIUI3E3-K
FECHA TOSEFTIEMBRE DE 19584

CARACTERISTICAS RELEVANTES
CARACTERISTICAESPECTFICACION CARACTERISTICA ESPECIFICACION
7.y WATERIA PFRIVA AS E REBABA D005 i MAX.
1 S— 1. U.800 in +1- 005 F PESUIEMPAL. UBO0RG
[~4 ESF=SUR 0.700 0 +/- V0O G ASPFeELTO CONFORME NORNMA
DUREZASHURE A BE 73 H
AREAS  |[PROCEDI|CAR.]  TAMARD | FRECUENCIA CORTROL INSTRUMENTD ACTIOR
AFECTADAS| MIENTO DE MUESTRA APLICADO USADO CORRECTIVA
180 WATT A SEGUN CAUA REVISAR LOS WA RETENER LOTE
: MATERIAL EMBARQUE [CERTIFICADOS CONTACTO C/PRQVEEDOR
MOLIENDA |PR-US-0 D BOTONTDE TADA TEDIR DUROWMETRO CORREGIR MEZCTA
DUREZA PESADA DUREZA SHORE A 234
PRENSADO [ FROT-U | G T00% T00% VERIFICAR LA | SENSOR PARA DETENER PRENSA
APARIENCIA LINEA 98 Y CORREGIR PRO-
VISUALMENTE CESO
DESVIRADD | PR-04-025] B.C 5 FIEZAS TR HRS. R VERNIER 535 | 80, CORREGIR PRUCESU
R-04-028] & SPIEZAY CTIARKS. PORA-YORE NIA DETENER LOTE
CORREGIR PROCESO
DESPACHOU [PT-05-088] F ITAIAS TiS0CATAS GRAFICOF BASCULA DETENER PROCESC
Y CORREGIR
RECIS0 BT MOESTRA T Cri7200 FZAS WUESTRED DOBLE RECHAZO DEL CLIENTE
CUENTE G 200 PZAS (MIL-STD-105D) AQL=1% ESTUDIOS Y CORREC.
MUESTRA 2: NUMEROS DE ACEPTACION DEL PROCESO
200 PZAS PRIMERO: 3 SEGUNDO: 8
NUMEROS DE RECHAZO
PRIMERO: 7 SEGUNDO: 9
AUTORIZATIONES
[ELABORD WRR AUTCRIZACICN DEL CLIENTE PROXTAA REVISION
VoBo INGENIERIA> JMP VvoBo COMPRAS JCG MARZO DE 1885
VoBo PRODUCCION>  GAR VvoBo VENTAS SJm

FIG.34 ANEXO 5 DEL ACUERDQ DE VENTA
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Cuando un cliente decide que una empresa es su mejor opcidn para el
abasto de un producto, lo menos que puede hacer el proveedor es
aplicar todo el esfuerzo y experiencia de su organizacidén en el
cumplimiento de la expectativas de quien confid en él; Asi pues, la
espiral de la calidad ha comenzado y se aproxima a una de las dreas

fundamentales: el diseiio.
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CAPITULO 4.

"Lo que le da valor a una taza
de barro es el espacio vacio que
hay entre sus paredes."

Lao-tae

"Una empresa nho puede hacer inspeccién de calidad, mds bien debe
construir la calidad; y esta nace en la mesa de disefio"'. Esto por
supuesto encierra una gran verdad, sobre todo si consideramos que en
esta etapa se definirdn todas las variables a manejar dentro del
proceso productivo. Es aqui también, en donde se controlan buena
parte de los costos, el cumplimiento de los requerimientos del
cliente, y la posibilidad de una "operacién ligera"’, base del justo
a tiempo.

El éxito de cualquier producto se encuentra en el valor que el
usuario de al mismo, esto es: la ganancia, beneficio, o satisfaccién
que obtendrd al comprarlo, al usarlo y al desecharlo'. Profundizando
un poco en este simple pero trascendental concepto entramos en el
campo de la Ingenierfa del Valor' cuyo estudio se basa en un
exhaustivo conocimiente de los costos, funciones, mecanismos vy
funcionamientos de los productos y/o servicios y/o sistemas y/o
controles que evalla. Buscando una definicién del concepto de valor
en su forma mas reducida encontramos que "es el costo mds bajo para
suministrar una funeién fiable"', esto se logra a través de un
proceso cientifico que contesta a lo largo de su desarrollo, por lo
menos las siguientes preguntas:

{Que se pretende (funcidn) con el producto?

¢Cuantas y cuales caminos se tienen para lograrlo?

¢Cuanto costaria cada una de las opciones?

¢En donde y cuando son aplicables cada una de las opciones?
¢Existen conceptos innovadores que ayuden a resolver el problema?*

El hecho de diseflar productos de gran valor asegura la permanencia en
el mercado de su fabricante, ademds de disminuir la probabilidad de

! cit. pos. Hernandez, Manufactura Jugto a tiempo, p. 196.
)

° por operacién ligera ge entiende el modo de operar de las plantas manufactureras, de tal manerx que
los materiales y loa documentos relacionados con ellos fluyen libremente a travéy de toda la linea de
produccidn sin obstdculos, retardos y ademds no hay acumulaciones innecesarias de los mismos durante. el
roceso.

Lele, op. cit. pp. 90-91.
Tambidn llamada garantfa del valor, direccidn del valor, control dei valor, etc.
AIN, La calidad en el drea de digedo, p. 62.

® Esta es una clara aplicacidn del conocido método de andlisis do las W's (wic), inictales de las
palabrag en ingles wWhat, Where, who, When, Which. cfr. Onho p. 27,

i
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tener problemas legales por incumplimiento o fallas eventuales en el
producto’.

La alta direccién de Sellos de Hule, S.A. de C.V. se ha preocupado
por lograr que los procedimientos de disefio contemplen aspectos
importantes como:

a) Se manejen rtodo tipo de ideas y de todo tipo de Fuentes, desde el
cliente, hasta la literatura técnica pasando por el presidente de
la ewpresa, ingenieros de diseilo, trabajadores de produccidn e
incluso buzén de sugerencias.

b} Se piense con cada producto mas alla del punto de venta y se
profundice en é&l.

¢} Se asequre que los departamentos de ingenieria, produccién vy
ventag entienden lo que el cliente realwente quiere.

d) Se facilite un sistema de retroalimentacién a ingenieria y a
produccidn.

Ademis, a los ingenieros de disefio se les ha concientizado en el uso
de reglas de disefio congruentes con una empresa enfocada hacia el
cliente, esto es, que los disefios:

a} Evolucionen de experiencias anteriores.

b} Se basen en calidad y no en pracio.

c}) De preferencia, tengan el menor nimero de partes vy de
proveedores.

d} Sean a prueba de errores y verificables en todo momento.

e} Sean producto del trabajo y coordinacién de ingenieria, compras,
ventas, produccidn y servicio a clientes.

f) Tengan especificaciones, instrucciones y tolerancias, claras, Yy
congruentes. :

g} Sean acompafiados por la documentacidn minima requerida (inclusive
la degviacién de ingenieria’).

h} Logren reducir los costos antes de llegar a la linea de
manufactura (sistema “off-line"’}, .

i} En general que en su desarrollo se cubran los requisitos marcados
por las normas internacionales en cuanto a planes y actividades,
uso de técnicas adecuadas, comunicacién interna y externa,
verificacién y cambios del disefio".

! En México los clientes se pueden proteger con la Ley Federal de Prateccidn al Consumidor. cit. pos.
SECOFI, Desarrollo de productos y la espiral de la calidad, p. 2).

Desviacidn de ingenlerfs ru un documento que autoriza cambios al digefio original y que es emitido por
el departamento de {ngenferfa.
Log mdtodas de control de calided fuera de llnex "off.line* son téenicas que ayudan a controlar el

costo ¥ la calidad en la atapa de disefio del producto y proceso. Vid, Khogarow, Quality contiol, robust
deslyn and the Taguchi method, pp. §1-76.

vid. Interpational Standar Organization, IS0 9001, seccidn 4.4.
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Sellos de Hule, S.A. de C.V., también tiene un sistema formal de
reconocimientos y "llamadas de atencién" para sus ejecutivos en
relacién a su gestién hacia la satisfaccién del cliente'.

A continuacidén se describen losg parametros sequidos por Sellos de
Hule, S.A. de C.V., ?ara lograr que los o-ring que venderd resulten
con un disefio robusto”.

PISENO DE LA FORMULA..

Conocidas perfectamente lasg necesidades del cliente, basados en los
conocimientos técnicos del personal de ingenieria de disefio, asi como
en experiencias anteriores, y sabiendo que con ecxperimentos planeados
estadisticamente se pueden determinar los ajustes a realizar en la
formula del compuesto de hule para reducir las variaciones en las
caracteristicas relevantes, se presenta a continuacién la férmula
final (ver tabla 4.1}, resultado de un experimento usando el método
de Taguchi.

SELLOS DE HULE S.A. DE C.V,.
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
FORMULACION DE COMPUESTOQ

COMPUESTO: GUILL-01 DUREZA: 64 SHORE A
CODIGO MATERIAL PROPORCION
00258 NEOPRENO W 100
00639 OXIDO DE MAGNESIO 4
00631 OXIDO DE ZINC 5
00347 NEGRO DE HUMO N-770 32
00341 NEGRO DE HUMO N-990 24
00589 DIFENILAMINA DIOCTILADA 1
00102 OLEATO DE BUTILO 5
00345 1,3 DIETILTIUREA 0.75

FORMULO: MTE. FECHA: SEPTIEMBRE 1994

AUTORIZO: JGR.

TABLA 4.1, FORMULA DEL COMPUESTO GUILL-01

" Para mayar detalles vid. Lele, ap, cit. cap. 5. y Mernandez, op. cit. cap. 10.

Par robusta se entfende que el producto o praceso funciona de manera consistente como se planeo y ey
refativamente insensible a factares diffciles de controlar, como lag condiciones amhientales en el
momenta del uso, etc.

b )
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£n este momento vale la pepa profundizar un poco en la filosofia y
técnica que el Dr. Taguchi propone para el disefio de experimentos
fa filosofia Taguchi consta de siete puntos':

A) La calidad de un producto es una medida de la pérdida generada
por ese producto a la sociedad".

B} La mejora continua y la reduccidn de costos son esencliales pava
la permanencia en el mercado.

¢) Cualquier programa de mejora debe incluir la disminucion
constante de la varitacidén de las caracteristicas con respecto a
su valor nominal o de disefio.

D) La pérdida causada al consumidor por la variacidén de las
propiedades de un producto con respecto a sus valores numlualeb,
generalmente es proporcional al cuadrado de esa variacisn®

£) Tanto la calidad cowo el costo de un producto son sens xblemenue
afectados por las etapas de disefio y de manufactura.

F) 81 se investigan los factores no lineales que afectan a los
productos y/o procesos, se puede llegar a eliminar las
variaciones de los mismos.

) Los experimentos planeados estadisticamente pueden ser usados
para identificar los niveles de los pardmetros del producto o
procesos capaces de reducir la variacidén durante la fabricacidn.

Los experimentos propuestos por Taguchi contemplan  arreglos
ortogonales para deterninar el grade de influencia de diferentes
variahles en el resultado final de una caracteristica a disefar"™ Y,
Para comprobar que efectivamente se estd cumpliendo con las
especificaciones se deben vrealizar pruebas de laboratorioc con el
compuesto seleccionado y enviar muestras y resultados al cliente,
para ello se cuenta con un manual de técnicas de laboratorio. Ejemplo
de ello es la técnica para determinay la dureza del material, que so
muestra en la figura 4.1.

' vid. Khosorow, op. eit., pp. 3+4,

Para ejemplificacitn du este concepto ver Taguchi, Geinichi, Introduction o Quality Engineering,
ﬁap 2, y Roga, Phillip. Taguchi techniques tor quality engineerinyg, cap. 1.
Expresada algehraicamente se tiene que:

Lyl kiy - 12 dounde:
L(y) : Funcién de pérdida.
k : Congtante de proporcionalidad.
Y : Valor nominal de la caracteristica.
m : Valor real de la caracteriatica.

Taguchl, et. al., Quality enyipneering in production systems, pp.i1-1%

e La experimentacién a través de arreglos ortogonales separa los efectos de varfacidp debidos a un
pardmetro de otrog efectos. Agullar Tesorero, Bl entoque de la ingunierfa de calidad en procesos
allmentarios, p. 72.

E} alcance do este trabajo no contempla entrar en ia deduceidn ni aplicacidn de eatos mdrodos
estad{aticoa.
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SELLOS DE HULE,S.A.DE C.V,
DEPTO DE CALIDAD FT70.DI-04
PROCEDIMIENTOS DE LABORATOQRIO
—MEDICION DE DUREZA SHORE A
IDENTIFICACION

PROCEDTMIENTU MATES

ELABORADO JMM AUTORIZADO MRR
FECHA DE REVISION 15 DIC 95 NUM. DE VERSION 03
PROXIMAREVISION 15 JUN 96

PROCEDIMIENTO

UHJETIVO
DETERMINACION DE LADUREZA SHORE "A" EN COMPUESTOS DE
HULE.
ALCANTE

SERAAPLICABLE ATODOS LOS COMPUESTO DE HULE QUE NO ESTEN
CLASIFICADOS COMO "DUREZAESPECIAL" ALOS CUALES SE LES MEDIRA
LADUREZAPOR OTRO METODO (PLASTOMETRO MA-164)

DUEFINTCTONES

DUREZA SE DEFINE COMO LA RELATIVA RESISTENCIA DE LA SUPERFICIE

DE UN COMPUESTO ELASTOMERICO, ALA PENETRACION DE UN PUNZON

DE DIMENSIONES ESPECIFICADAS Y BAJO UNACARGA DADA. LOS VALORES
NUMERICOS DE LADUREZA REPRESENTAN UNIDADES ARBITRARIAS RELACIO-
NADAS CON LAPROFUNDIDAD DE LAPENETRACION DEL PUNZON.

ATERTALES
DUROMETRO SHORE "A"
BOTON DE DUREZA (VER ESTE MANUAL TECNICA MA-45)

}lTEbAHI(OLLU

-COLOCAR EL BOTON DE DE HULE SOBRE UNA SUPERFICIE PLANA Y SOLIDA
ATEMPERATURA AMBIENTE (20-25 GRADOS CELSIUS)

-ACERCAR EL PUNZON DE DUROMETRO AL BOTON DE MANERA PERPENDI-
CULAR AEL.

-PRESIONAR POR LA PARTE SUPERIOR DEL DUROMETRO CONTRADEL
BOTON, DE MANERA UNIFORME, HASTA QUE LAAGUJADEL APARATO SE
ESTABILICE.

RESULTADUS

LEER DIRECTAMENTE DE LACARATULADEL DUROMETRO EL VALOR
ADIMENSIONAL DE LADUREZA.

RVACIUNES
MAS REFERENCIAS VER NORMA ASTM D676, D314 Y D531

FIG, 4.1 TECNICA PARA DETERMINAR LA DUREZA SIIORE A

Wy
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DISENC_DEL PROCESQ..
Siguiendo con los conceptos que maneja la Ingenieria de calidad

(concepto creado por Taguchi), se disefla el proceso de manufactura.
El diagrama de flujo del proceso se muestra en la figura 4.2.

NEGRO DE HUMO Tu60°C
ACELERADOR .. V420 REM
Mgl ¥ OTROS it ©=9 MIN
I‘ . c).
|_BAMBURY L1
N CALMIBDRIA 3
. >
SUAJADORA K - - [
300 . yar.0007  wfssee
K
i» 1f63°C
| nesentrmen | -
HOLINO WL,
HECERENO W T=60°C [ - 8——»
Ts 200 931 Ml
fomrerem Ta-10°C SELLOS
f T+60°C Va6l RPM 110694
PEEFORMADORA 345 P=11.79 Mpa C.Ll_:‘ Q=13 M
. 0=13 MIN
I\J === —-—-ogxauom e e
3-7
= =t U0

FIG. 4.2 DIAGRAMA DE FLUJO DR PROCESO

La capacidad de nuestro procesc para generar el articulo o-ring
cédigo 110694 es estudiada de forma preliminar, mediante la
determinacién de la habilidad potencial drl mismo; En este caso se
usaron datos de fabricacién de una pieza similar manufacturada con
anterioridad.

En el grafico de control de la fig.4.31 se observa que el procesc se
encuentra bajo control y que la habilidad potencial que presenta es
de 1.57, muy superior al 1.0 requerido. En principio si las piezas
del sello 110694 se fabricasen con la misma metodologia que las
piezas del estudio no' se deberia tener problema alguno con sus
dimensiones. Adn cuando la experiencia de otras piezas similares hace
que el riesgo de error disminuya, es necesario hacer un andlisis
profundo de los posibles problemas y sus consecuencias que por
omisién o descuido se puedan presentar durante la- operacién. Para
ello lo mejor es aplicar un AMEF" de diseflo, como se muestra
(fig.4.4), (se exhibe s6lo la primera de tres hojas del anidlisis).

" Andlisig del modo y efecto de la falla,



SELLOS DE HULE, S.A. DE C.V.
DIAGRAMA X-R
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FIG. 4.3 ESTUDIO DE HABILIDAD POTENCIAL



SELLOS DE HULE, S.A. DE C.V.
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FORMATO DHO1

FECHA: 100CTUBRE 1254

ELABORO: JMmP

AUTORIZO: GFB Y MRR

A: O-Ri UMERO: 110694 CLIENTE: TRANSMISIONES DE HULE S.A. HOJA: 1/3
]S |D 0[S ]|D
ClEJE clE|E
FUNCION| @ |MODO DE LA| EFECTQ DE {CAUSADE{U{V|T |[NPR| CONTROLES ACCION ESULTAD {ulv T INPR] ESPON
FALLA LAFALLA |LAFALLAIRIE|E ACTUALES | RECOMENDADA{ DELA [R|E|E SABLE
R{R]|C ACCION {R|R|C
SELLsDO | @ DUREZA SELLADO INE- |EXCESO DE USO DE PRE-
FUERADE FICIENTE l CARGAS |3|7]2] 63| PESADAS NAR 31713}f 83
ESPECFS- EXCESO DE CONTROL DEL }ALARMADE TIEMPO
CACION. TIEMPO OE CICLO DE EN PRENSADO [+14 2{7l2! 42{iNG.RGZ
wvuLCaniz. 151713 105] PRENSADO Y RML
EXCESO DE ND AJUSTA  [EXCESD DE USO DE PRE- | DISE&D DE MOLDE oK
REBABA LAPIEZAEN | MATERIAL FORMAS P/PREFORAMAS
LACAVIDAD [EnPESADOl 6] 7]5] 210 POKAYGKE OE OK 171 71 INGRGZ
PESO
MAL DESW- T ¥ REVOLU. | MEJORAR LOS COR-] PENDIENTE
RADO |4} 715 140 | CIONES EN LA | TADORES DEL MOL-{ DE ELABO-
TOMBOLA DE RAR
MAL DESF O USO DE £E51 AN-| VALIDACION DEL ES- NA ING. GZL.Z|
GUE DE MA OARES P/ Dk TANDAR
ENMOLDE | 1] 7|5 35| MENSIONAR 117{8} 35
TEXTURAINA | HUECOS5O |PREVULCA CONTROL DEL | ADICION DE RETAR- oK
DECUADA [ IMPERFECCIO-| NIZACION 8] 718) 280] CICLODE DADOR i]714] 28{iNG.AML
NESENEL PRENSADO Y | TERMGMETRO DE oK
SELLO MOLIENDA | REGISTRO/MOLINOG
LRMADE TIEMPO E [+]3
PRENSADO
CEP EN PRENSADO OK
EXCESO DE Sif§ CONTROL | ESPREADO AUT0-
DESMOL- MATICO DEL
GEANTE [4]l7{8] 222 DESMOLDANTE 1i17]a] 28{INGAML
CTEP ANTES DE DES-
VIRADO. B
FECHA DE PROXIMA REV: JUNIO DE 1985

F1G. 4.4 AMEF DE DISERO
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Cuando algin modo potencial de falla sobrepasa la calif%cacién de 100
puntos” se deben ejecutar acciones para disminuir el nimero probable
de riesgo (NPR).

DISENO DEL MOLDE..

El disefio del molde, involucra muchas consideraciones como el ndmero
6ptimo de cavidades y su distribucién, el nimero forma y posicién de
las entradas, los ajustadores o guias, los sistemas de inyeccidn o
cargado, fluidez del material, escape de aire etc. Esto provoca que
los ciclos de disefio sean muy largos y la calidad del molde no
siempre la 6ptima. La manera de salvar este inconveniente es por
medio del disefio ayndado por computadora (CAD 6 DAC)™, vya que este
sistema fue creado para lograr la mejor relacién entre el digefiador y
la computadora, en donde ésta dltima realiza las actividades en las
que es mas eficiente que el operador humano®. Sellos de Hule, $.A.
de C.V., comenzd a disefiar con CAD en 1995, muestra de ello es el
plano del sello 110694. (figura 4.5).

@ = 1.000" ¢ 0.550 in,
| QO s ®

i

100 CAVIDADES EN TOTAlL 13.500 in

0

550t 155504 P T W

0._8_4L£n N 0.100 in
2,000 in I io.oso in

Re 0,100 % 0.003 in “”f"””/’

T TS
SELLOS DE HULE, 8.A, DE C.V. PLANO AV-1 AL
DIBUJO: JTR APROBO MRR PIEZA: O-RING X.000% CODPIGO 110694

TRANSHISIONES ¥
VRRSIONs 01-94 FECHA: NOV. 1994

FIG. 4.5 EL MOLDE.

" Mulctiplicacidn del g;'ada de ocurrencia, severidad y deteccidn,

Iniciales de Computer Alded Design y Digello Asistido por Computadora, respectivamente. op. cit.
%achdn. Javier, op,cit, p.1d.

Ibid,

~an



ACEPTACION DEL CLIENTE.

El reporte que se envia al cliente para la aceptacién total del
trabajo de disefio es elaborado por el departamento de ingenieria y
signado por produccidn, calidad y ventas.

SELTOS DE HULE,S.A.DE C.V.

DEPTO DE DISE %0

BEPORTE FINALDE NUEVAPIEZA FORMATO DI-02

INUMBRE DE LA PIEZATUHING “NUWMEWRODTTTOBYS

CLIENTE: TRASMISIDNES DE HULE S.A. MOLDE: AF.3

FECHA: 6 DICIEMBRE 1984

ESPECIFICACIONES HOJA: 113

[SECCO ECAS TUMERTCU Y IPFU U-HING CON DTMENSIUNES SEGURTFLANT VY CUN TAY ]

PROPIEDADES SIGUIENTES:
DUREZA SHORE “A* 54 -1 ITEM A:0.800 - 0.005 IN.
MODULO 200% 103 MPa #-0.5 ITEM 8:0.100 +/-0.005 IN.
ELONGACION 380 % +-5 %

RESISTENCIA ALA TRACCIO 204 MPa 4-0.4

MATERIAL SELECCIONADO

DESCRIPCION: FORMULACIUN DEHUTE PULTCCOROPRENT
CDDIGO: GUILL-01

RESULTADOS DE LABDRATORIO:

DUREZA SHORE "A" 64 METODO MA-163

MODULO 200% 10.2 MPa METODO MA-026

" ELONGACION 381 % METODO MA-Q15

RESISTENCIA A LA TRACCION 20.4 MPa METQDO MA-063
FIABILIDAD

PROBABILIDAD DEQUE UN PRODUCTO REALICE SIN FALLA UNA FUNCION
DADA BAJO CONDICIONES DA DA S DURANTE UN PERIODO DETERMINA DO,

TIEMPQ MEDIO ENTRE FALL 8500 HRS TEQRICA
TIEMPO DE ESTUDID PRACTICA
EXPERIMENTAL IRXKX
IACELERADOQL -
CONDICIONES DE OPERACION> TEMPERATURA S0 GRADOS, ACEITE SAE 40’
400 R .P.M, .
MANTENIBILIDAD

ES UNA MEDIDA DE LA FACILIDA D DE RESTA URA CION DELSERVICID DESPUES DE
UN FALLD:

SE SUSTITUYE LAPIEZAANTES DE INTENTAR REPARARLA

SEGURIDAD

LAFALLADE ESTAPIEZANO GENERARIESGOS ELEVADOS EN LASEGURIDAD

DE LOS USUARIOS, SIN EMBARGO OCASIONARIA UN DESGASTE ADICIONAL
EN ELEQUIPO, '

FIG 4.6 REPORTE DE FINAL DE NUEVA PIEZA
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FLLOS DE HULE,S.A.DE C.V.

DEPTO DE DISE%0
REPORTE FINALDE NUEVAPIEZA FORMATO DI-02

[NO"BRE DE TAPIEZAT O-RING NUWMERT: 110694
CLIENTE: TRASMISIONES DE HULE S.A. MOLDE: AF-3
FECHA: 6 DICIEMBRE 199

REPORTE DIMENS!ONAL HOJA: 2/3
TTEW NUMERU DE CAVIDAD
T Z 3 7 & f 7 g I T L O 0
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B: 00| ox0] oo owo] o1l ool om0 omwo 000 o2] owo| oo oo
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b -
PH REPORTE-DEFINAT DENUEV A PHEEA e e
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SELLCOS DE HULE,S.A.DE U.V.
DEPTO DE DISEY%0
REPORTE FINAL DE NUEVAPIEZA FORMATO DI-02
[NOWBRE DE TA PIEZA ORING NUNERC: 110697
CLIENTE: TRASMISIONES DE HULE S.A MOLDE: AF-3
FECHA: 6 DICIEIVBRE 1994
ANEX0S HOUA: 3/3
SE ANEXA AL PRESENTE:
PLAN DE CONTROL CONTINUO
PLANO DE PIEZAY MOLDE
TECNICAS DE ANALISIS
AUTORIZACIONES
ELABORO: MV AUTORIZO: MRR
VoBo, CALIDAD: MRR
\VoBo, PRODUCCION: GAR
VoBo, VENTAS: SM
VoBo, CLIENTE:

FIG 4.6 REPORTE DE FINAL DE NUEVA PIEZA

Con un disefio robusto, y la aceptacién del cliente se debe continuar
en el proceso de fabricacidn, escogiendo y administrando el corazén
en gi del producto terminado: sus materiales.
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CAPITULO 5.

“Compra solamenta lo necesario,
no lo conveniente. Lo innecesario,
aunque cueste sélo un céntimo, es caro.®

Séneca

LAS BASES DE ADQUISICION.

Para responder a la pregunta ¢De qué calidad es un producto?, es
necesario hacer antes otro cuestionamiento: ¢he qué calidad son sus
materias primas?. Dicho en otra forma, sdlo se pude elaborar un
producto de alta calidad si sus componentes también lo son.

Una gestién efectiva en la seleccidn, adquisicidén y manejo de los
materiales rvequeridos para la fabricacién de un producto es una
actividad que involucra a diversas funciones de la compafiia, ya que

estd basada (segiin el criterio ISO 9000)'+7+', en cuatro conceptos
fundamentalesg:

a) Que quien adquiere materiales, sepa, documente y trasmita sus
requerimientos.

b} Que se cuente con un catdlogo de proveedores calificados para el
suministro.?

c) Que exista y se aplique una forma de verificar la calidad del
material.

d) Que igualmente se tenga una manera de control y operacién,
acordada con el proveedor.

En la especificacién de las caracteristicas de los materiales, estd
muy involucrada por supuesto la funcién de disefio, que toma en cuenta
siempre los materiales de la m&s alta calidad, para sus desarrollos.

Para elegir a los proveedores, Sellos de Hule, S.A. de C.V., tiene
como premisas:

* La filosofia y capacidad de su alta direccién.’

. Los compromisod y atencidn a su cliente,

. La garantia de calidad de sus productos.

. Su historial, incluyendo aspectos de confiahilidad,
experiencia en el mercado, laborales (huelgas) Y
financieros. ‘

. El desarrollo tecnolégica.

. Los sistemas de adquisicidén de materiales a subproveedores.

' Rothery, op. cit. p. 78,
IS0 9001..,, International Standar Orqanization, op. cit. gection 4.6.
! 150 9000, Un lengquaje internacional de aseguramiento de la calidad*, p. 45.
! cagtadeda, Como destruir una empresa en 12 meges... o antes, pp, 138-139.
$ rshikawa, op.cit. p, 156,
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. Grado de disponibilidad a velaciones duraderas y con altos
beneficios a largo plazo.
. Ubicacidn geogrédfica.

Precio, como_un factor de gran importancia pero no el Unico
de decisién.®

BEs obvio que para evaluar todo lo anterior trabajan estrechamente
dreas, tan diversas como produccién, compras y finanzas, ademds de
que esta en juego un muy bien pensado sistema de comunicacidén en la
cadena cliente-proveedor'.

El aseguramiento de la calidad es parte medular del sistema de
adquisiciones de Sellos de Hule, S.A. de C.V., y es el responsable de
la interrelacién en asuntos de calidad con los proveedores; su
misién estriba en la ayuda de la empresa al proveedor en prevenir,
(en lugar de la detectar) los defectos, y en reducir de manera
continua la variabilidad del proceso. Ademas, el hecho de que la
calidad de los productos comprados sea total responsabilidad del
proveedor facilita enormemente las programaciones de materiales de
forma de lotes repetitivos controlando asi las existenciaa de los
mismos, cuya importancia es tal que, el programa Justo a Tiempo
dedica una parte importante de sus esfuerzos en administrarlas.®

Se tiene contemplado que una reduccidn del 10% de los inventarios
repercutird en promedio en una disminucién del 4% de los costos
totales’.

EL MATERIAL.

El departamento de diseflo ha escogido los materiales precisos para la
elaboracién del compuesto GUILL-1, ahora corresponde a compras
requerir dicho material al proveedor adecuado. Para ello, se debe
contar inicialmente con la especificacién del producto a adquirir.

Existe un formato diseiiado para tal efecto que emite mgenierla y que
envia a compras, (Ver figura §5.,1).

Nalton. Como administrar con el método de Deming, capftulo 8.
! zairi, op. cit, p. 249.
8 Herndndez, op. cit. p. 15,
9 Este valor promedio de beneficio fue encontrado por Hayes y Clark en su articulo "Why some

factories are more productive than others®, cit. pos. Béranger, "En busca de la..." pp. 59.
60,
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DEPARTAMENTO DE INGENIERIA.

ESPECIFXCACION DE MATERIAL
MATERIAL: 1,3 DIETILTIUREA. cORIGO: 345
PROPIEDAD UNIDADES ESPECIFICACION
FORMA Fisica N/A HOJUELAS BLANCAS O
LIGERAMENTE AMARILLAS
GRAVEDAD ESPRECIFICA 1.11 +/- 0.03
PUNTO DE FUSION oC 68-77
PERDIDAS POR CALOR % 0.4 MAXIMO
CENIZAS % 0.5 MAXIMO
EMPAQUE SACOS O CUNETES DE
25 KG.
IDENTIFICACION CLARA Y CON NUMERO
DE LOTE VISIBLE ADEMAS
cODIGO CRETI.CODIGO #3455
CERTIFICACION CADA EMBARQUE ACOM-
PANADO DE CERTIFICADO DE
CALIDAD.
ESRECIFICACION DE EMPAQUE
MATERIAL: 1,3 DIETILTIUREA. c6D1GO: 345
TIPO DE ENVASE: SACO
DESCRIPCION: PAPEL KRAFT DOBLE CAPA, AHULADO 0 CON BOLSA
DE POLIETILENO INTERIOR.
DIMENSIONES: 60 X 30 X 15 CM.
CAPACIDAD: 25 KG.
OTROS DATOS: ETIQUETA AUTOADHERIBLE O IMPRESION CON

NOMBRE DEL PRODUCTO, CONTENIDO NETO,
NUMERO DE LOTE, CLAVE CRETI Y CODIGO { 345

ELABORO: . TNN AUTORIZO: JMP
FECHA: 22 ENERO 1994.
ULTIMA REVISION: 22 ENERO 1995.

CCP COMPRAS, PRODUCCION, CALIDAD.

PIG. 5.1 BSPECIFICACION DE MATERIALES
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EL _PROVEEDOR..

En este caso se hard el pedido al proveedor Quimicos para el Hule,
S.A. de C.V., cuya certificacién consté de varios pasos. A
continuacidén se muestran partes integrantes del expediente con los
registros de las actividades que Sellos de Hule, S.A. de C.V. ha
tenido con &l. (Ver figura 5.2)

vale la pena explicar en este womento la manera en que se evalla al
proveedor para que al ver el expediente que sigue la informacidn sea
clara. A todo proveedor se le evalllan tres aspectos vitales para el
buen desempefio de las relaciones con él:

I. La administracidén del desempefio., (TUTELA)"

La tutela tiene un peso relativo del $0 % de la calificacidn total y
se le ha asignado un valor de 450 puntos como calificacidn méxima; a

esta calificacidn se le descuenta cada sels meses cierta cantidad de
puntos segin:

DESCONTAR l POR | CONCEPTO
7 PUNTOS CADA PUNTO PORCENTUAL RECHAZO HACIA EL PROVEEDOR.
7 PUNTOS CADA PUNTO PORCENTUAL RETARDOS EN LA ENTREGA.
100 PUNTOS CADA OCASION PAROS DE NUESTRA LINEA.
TABLA 5.1

La calificacidn minima aceptable es 315 puntos.
II. Las expectativas comerciales. (PRECIO)

Este rubro tiene un peso en la calificacién del proveedor del 40 % vy
se determina asignando tres categorias que tienen los siguientes
valores maximos predeterminados :

CATEGORIA VALOR
MENOR PRECIO DEL MERCADO 180 PUNTOS
MAYOR PLAZO DE CREDITO 100 PUNTOS
MENOR TIEMPO DE ENTREGA 80 PUNTOS

TOTAL 360 PUNTOS
TABLA 5.2

Y ra administracidn del degempefio del proveedor consta como toda operacidn en la emprega, de
tres etapas:

a) INICIO: Contacto inicial con el proveedor, para determinar objetivos y expectativas
mutuas. .

b) PROCESO: Intercambio de acciones y conocimientos entre cliente-proveedor para la mejora o
adecuacidn de condiciones pactadas. Ademds de la evaluacidn de pardmetros de desempeilo
acordados, tales como mimere de rechazos, retrasos, efectos etc,

c) SALIDA: Retroallmentacion hacia el cllente en forma de un mejor servicio o producto.

e
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En el caso de que el producto que nos ofrece el proveedor no cumpla
con las mejores condiciones comerciales, entonces se le penaliza de
la siquiente forma:

DESCONTAR POR
2.1 PUNTOS CADA PUNTO % ARRIBA DEL PRECIO MINIMO DEL MERCADO.
1.3 PUNTOS CADA PUNTO % ABAJO DEL PLAZO MAXIMO DEL MERCADO.
0.8 PUNTOS CADA PUNTO % ARRIBA DEL TIEMPO EN DIAS DE ENTREGA
MINIMO DEL MERCADO.
TABLA 5.3

La calificacién minima aceptable cg 252 puntos.
IIT La evaluacién del desempefio. (AUDITORIA)"

La auditoria de calidad que se efectila en las instalaciones del
proveedor contribuye con un 10% a su evaluacidn total. Estéd
conformada por un cuestionario de 26 preguntas en 9 secciones,
(mostrado en las pdginas 37-43), que se califican segin la tabla
giguiente:

Situacién en la que se encuentra el Calificacién
proveedor con respecto a la pregunta por asignar,
de la auditoria

Necesita mejorar 5

Se tiene la idea pero existen defectos
significativos. 6

Existen sdlo fallas menores y/o pequefias

inconsistencias. 7

En general bien. 8

Cumple con las expectativas. 9

Grado de avance muy superior. 10
TABLA 5.4

La caligicacién promedio minima por seccién debe ser de 7.0 (sin
tener ningdn 5) y la sumatoria de la auditoria deberd ser igual o
mayor a 63 puntos para considerarse aprobada.

[
" gxigten las normas IS0 10011-1 y 10011-2 que son gulas para la auditoria de los sistemas
de calidad.

n
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'SELLOS DE HULE, S.A.DEC.V.

DEPTO DE COMPRAS
EXPEDIENTE DE PROVEEDOR. FMTO MA-05
‘ IDENTIFICACION
DIRECCION:  HIDALGONo 3 TLALNEPANTLA  COMPRADOR M. GRACIA

CONTACTO: SR, CORONA.
TELEFONO: 91 (5)398-62-78 AL 81

PRODUCTO(S) QUE SURTE: CODIGO NOMBRE COMERCIAL |
345 ACELEROH
346 ACELEROT

ADWIRISTRACION DEL DESEMPER

SIHUACION EN LOS CUOTA UE CALIFICACION
ULTIMOS 6 MESES PENALIZACION INICIAL 450
7 RECHAZOS 0 POR7PTOS RESTAR 0
% RETARDOS 3 POR7PTOS RESTAR 21
No BDE PARADAS DE LINEA 0 PORT00 PTOS™ |RESTAR 0
SUBTOTALA™ 429

MINIMO REQUERIDO: 315 PUNTOS
EXPECTATIVA COMERCIAL

. 9
DESCONTAR 1.3 PUNTOS POR C/PUNTO % ABAJO DEL MEJOR PLAZO
DESCONTAR 0.8 PUNTOS POR C/PUNTO % ARRIBA DEL MEJOR TIEMPO DE ENTREGA

CONCEPTOA PRODUCTOS QUE NOS VENDE
PENALIZAR 'CODIGU 335 CODIGO 348 [CODIGO— [CODIGO 11
RECIO ) T0.8
. PTAZO 13.2 13.2
‘ ENTREGA 4.z 47
: TOTPENALIZAR 174 782
: UBTOTAL Bi KEVES KRYI:]
| MINMO REQUERIDO: 225 PUNTOS
f EVALUACION DEL DESEMPENO
j RESULTADO DE TA ULTIMA AUDITORTA UE CALIDAD [SUBTOTALT ] &7
1 MINIMO REQUERIDO: 63 PUNTOS
GRAN TOTAL
CODGO 35 | CODISO 48 TCoDIeD TODIGO
SUMAA+ER+C k] 8279
9% DE SO0 PTOS | "U3.18% GTHE%

FIG, 5.2 HOJA DE EVALUACION DE PROVEEDOR
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AUDITORIA DE CALIDAD A PROVEEDORES.

PROVEEDOR QUIMICOS PARA EL HULE, S.A. DE C.V.

FECHA DE AUDITORIA: 24 DE AGOSTO DE 1995.

MOTIVO DE LA AUDITORIA: SEGUIMIENTO DEL DESEMPERO.

PERSONA QUE ATIENDE: ING. RAMIREZ GTE DE ASEGURAMIENTO DE
CALIDAD.

AUDITOR: ING. JOSE GONZALEZ.

INFORMACION PARA EL AUDITOR:

=> LAS PREGUNTAS A RVALUAR SON LAS MARCADAS

=> CON NOGMEROS,

=> LOS CUESTIONAMIENTOS DEBAJO DE CADA PREGUNTA

=> SON GUIAS PARA DECIDIR DE MANERA MAS OBJETIVA LA
=> CALIFICACION,

=> CALIFIQUE SEGON LA ESCALA ANEXA,

= 8I ES NECESARIO ANOTE SUS OBSRRVACIONES EN HOJAS
=5 APARTE.

SECCION A. Compromigo con el cliente.

1.- ¢Muestra el proveedor indicios de que cuenta con una filosoffa
enfocada hacia el servicio y/o el cliente?

o ¢Estd por escrito?
® ¢La conoce (razonablemente) todo el personal?
* ¢Estd apoyada por los mds altos niveles?
* ¢Se involucra al personal de primera linea?
CALIFICACION 9

2.- (¢Exigste manual de calidad, de procedimientos y de procesos que
contemplen las actividades de la empresa en forma total?

e ¢Incluyen por lo menos dos secciones; responsable y
responsabilidad?

® ¢Estdn disponibles para el personal involucrado?
» ¢Su logfstica de autorizacién y renovacién estd documentada?
CALIFICACION 7

3.- ¢Como evalila el proveedor, en general,. la satisfaccién de sus
clientes?

* ¢Se muestran estadisticas de crecimiento de mercado, satisfaccién
del cliente, encuestas o algo gsimilar? . ,
CALIFICACION 8
4.- ¢Hasta que nivel de compromisc serfa capaz de llegar el proveedor
en una relacién comercial larga y duradera con su cliente?
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s ¢Cooperaria en un programa de intercambio electrdnico de datos?
CALIFICACION 6

5.- A manera de resefia solicitar al proveedoi:

s Historial laboral

e Higtorial con la procuraduria federal del consumidor
e Clientes a gquien les vende

s Referencias bancarias

CALIFICACION ¢
PROMERIQ DE LA _SECCION A: 7.8
SECCION B, Control del disefo.

6.- ¢BEs evidente que se aplica planeacién estratégica, o alguna otra
técnica de planeacidn en el Funcionamiento de la enprega del
proveedor?

CALIFICACION 8

7.~ ¢Se tiene documentada la participacién de dreas coma produccidn,
ventas, marketing e ingenieria, en el desarrollo de los productos que
el proveedor produce?

o sEstd enfocado al usuario final?
s ¢Se utilizan sistemas como CAD, Taguchi, u otros para el digerio?
CALIFICACION 8

8.- ¢Se tiene control sobre log cambios al disefio?

s 2Se avisa o consulta al cliente?
e ¢Se deciden en base a una mejora continua?

s (Se asegura que las eapecificaciones obgsoletas gean retiradas del
punto de uso?

CALIFICACION 7
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SECCION C. Siatema de adquisiclones..

9.~ ¢Se cuentan con especificaciones de los materiales y/o servicios
requeridog?

s :Estdn completas, actualizadas, autorizadas y bien ubicadas?

e ¢Estdn descritas las caracterfsticas, propiedades, formas de uso y
contaminacidn, y demds conceptos en cada material?

e ¢3¢ contempla el aspecto de seguridad indugtrial y proteccidn
ambiental?

CALIFICACION 8

10.- ¢Bstdn disponibles, sistemas y/o procedimientos y/o registros
que certifiguen que el proveedor asegura la calidad de sus productos
desde la adquisicidn de sus materiales?

e :Tiene un programa de evaluacidén de subproveedoreg?

» (Hay evidencia de labor de cliente-proveedor?

* sSe utiliza alguna herramienta estadistica para medir el desempeiio
de los subproveedores?

CALIFICACION 8

11.- ¢El sistema de compras es parte de una operacidén ligera?

s sSe controla el inventario mediante algin esquema de Justo a
tiempo?

e ¢56lo ge utiliza el material gue cumple los requerimientos?

s ¢Existe evidencia de que el material no conforme es dispueato de
tal manera que no es posible su utilizacidn en el proceso?

CALIFICACION g

PROMERIC DE LA SECCION C: 8.0
SBCCIGN D, Calibracién de equipos.

12.- ¢Existe evidencia, de que los valores y tolerancias de las
variables y/o atributos que el proveedor ofrece en su producto y/o
gervicio estdn claramente identificadas, documentadas y que se miden
con los instrumentos y/o técnicas. adecuadas?

e ¢Hay un programa de actualizacidn de técnicas de laboratorio o
gimilar?

e ;Se cuenta con un programa de lidentificacidn y calibracidn de
ingtrumentos?
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e :Existe documentacidn que avale por algin método la exactitud,
reproducibilidad, repetibilidad, estabilidad o linealidad de las
mediciones que efectia el proveedor?

CALIFICACION 7

13.- ¢ks el mantenimiento de las herramientas y/o maquinarias un drea
de desemperio cuidadosamente vigilada?

¢ :Se tiene en marcha algin programa de mantenimiento productivo o
gimilar?

* :Se nota la limpieza de los equipos y/o de las dreas de refacciones
y/o talleres de reparacion.

CALIFICACION 9
PROMEDIO _DE._LA_SECCION D: 8.0
SECCION E. Control de proceso.

14.- ¢Se cuenta con un diagrama de flujo de proceso y con las hojas
de instruccién de cada operacidn, documentadaz, actualizadas,
autorizadas y visibles o del conocimiento de los usuarios/operadores
del proceso? Ademds, ¢Es notable el orden y limpieza en todas las
dreas?

¢En el disefio del proceso interviene algin otro departamento ademds
de ingenieria y produccidn?

» ;Se revisa con frecuencia controlada la totalidad de las
ingtrucciones de proceso?

CALIFICACION 7

15.- ¢Rl sistema de produccidn/inspeccidn establecido permite la
deteccidn de los defectos/problemas en la linea de trabajo?

s ¢;Se tiene algun sistema de produccién justo a tiempo?

« ¢Tiene el depto. de calidad y/o el operador poder para detener la
linea de produccién?

e :Exigte(n) algin(os! diagpositivo(s) automdtico(s) que detecte(n)
errores en la lfnea de produccidn?

CALIFICACION 7

16.- ¢Existen estudios estadfsticos relacionados con las principales
caracterfgticas de produccidn?

s ¢Se tienen para el (los) producto(s) que adguirimos?

CALIFICACION 8

PROMEDIOQ DE LA SECCION E: 7.3
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SECCION F. El producto final.

17.- ¢Bxtiende el proveedor una garantia por el producto que remite a
sus clientes?

s ¢Bsta garantia incluye agpectos cowo desgaste anticipado, defectos
de origen o no conformidad?
e 2Bl tiempo de garantia se determiné de manera experimental, tedrica
o en base a trabajo real del producto?
CALIFICACION 8

18.- ¢Bajo que lineamientos se maneja la funcidn de servicio post-
venta?

s Se contemplan aspectos tales como:
Tiempo de entrega.
Atencidn de repartidores.
Estado del empaque,
Manual del usuario.
Atencidn a clienteas.
Servicio técnico.
s ¢Estdn involucrados en este proceso, los departamentos de
produccidn e ingenierfa?

CALIFICACION 9
19.- ¢Existe un procedimiento para el manejo de las quejas de los
clientes?

CALIFICACION 8

PROMEDIQ DE LA SECCION F: 8.3
SECCION G. Costos de calldad.

20.- ¢Se contabilizan de alguna manera los costos de la mala calidad
generados en la empresa?

e (¢Es claro para el personal administrativo que los costos de calidad
no son los del departamento de control de calidad?

® ¢Se toman decisiones financieras en base o con ayuda de la
informacién de los costos de calidad?

CALIFICACION 6

21.- Existe algun programa de reduccién del gasto, de manera que se
refleje en beneficios para los clientes?

CALIFICACION 6

PROMEDIO DE LA SECCION G: 6.0
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SRCCION H_Capacitacién y adiestxamiento..

22.- ¢Se tiene un programa global de capacitacidn en toda la empresa
y existe evidencia de ello?

s La capacitacidn incluye aspectos tales como:
Inatrucciones de trabajo
Uso de herramientas estadisticas.
Seguridad e higiene.
Trabajo en equipo.

CALIFICACION 7

23.- ¢Es notorio que el personal capacitado hace su trabajo segin los
métodos establecidos en los diversos manuales y/o programas de

adiestramiento?
CALIFICACION 7
PROMEDIO.DE_LA_SECCION H: 7.0
SECCION I. Compromige con la mejora continua.

24.- ¢lha direccidn se ha comprometido formalmente a fomentar la
mejora continua de los procesos?

¢ :Se forman equipos de trabajo, circulos de calidad u otras técnicas
para el estudic de las mejoras al trabajo y/o proceso?
s ¢Como se evaliian los proyectos de mejora?

o ¢De que manera se recompensa al personal involucrado en las
mejoras?

CALIFICACION 8
25.- ¢8e ha estandarizado la operacidn?

¢ ¢Se tienen disponibles y se aplican las normas correspondientes al
ramo industrial?

» ¢Se tiene contemplada una certificacidn segin IS0 9000?
CALIFICACION 7

26.- ¢Se aplica alguna téenica para mantener los estdndares entre los
primeros de su rama?

s cExiste comunicacién entre su gremio, a
asociaciones, etc?

¢harticipa la alta direccidn en seminarios de actualizacidn?

¢Se ha auditado o comparado a otras empresas de la competencia de
manera congtructiva?

través de

CALIFICACION &
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PROMEDIO_DE LA SECCION I: 7.0

SUMATORIA DE LA AUDITORIA: 67.1 PUNTOS

FECHA DE ELABORACIGON: 240895 AUDITORIA NUMERO 03
AUDITOR: J. GONZALEZ

LA _RECEPCIGN. Y

Cuando un material es embarcado por algilin proveedor a nuestras
instalaciones, es objeto de una serie de acciones a seguir que estédn
descritas claramente en un manual de procedimientos. Primeramente gse
cuenta con documentacidn actualizada y autorizada que determina los
requerimientos de la recepcidn, con ella, se cotejan los datos que el
proveedor envia junto con su producto, este proceso e€sta controlado
por la “CEDULA DE RECEPCION® que se muestra en la figura 5.3.

Una vez que el proveedor entrega la mercancia en el andén de recibo
{adjuntando su certificado de calidad de la figura 5.4, orden de
compra y factura), el personal de recibo efectia una verificacién de
los atributos de recibo en el mismo lugar de la recepcién, con el
formato diseflado para tal efecto (ver figura 5.5). En este formato se
solicita la obtencién de una muestra para ser analizada 'y que

eventualmente se decida el status quo" del material motivo de la
inspeccién.

8i el material o servicio cumple desde el inicio con lo que las
cédulas correspondientes marcan, o si a un material retenido se le ha
liberado se dice que el material esti APROBADOY, como el caso de la
recepeidén que mds adelante se describe. (Figs. 5.3 a 5.5).

L] proceso que se describe pudiera ser mejorado enormemente, s&i la ingpeccidn tuese
completamente eliminada y se confiara en la garantfa de calidad del proveedor. Esto por
supuesto, reducirfa gaatos de personal y papelerfa, ademds de un ahorra significativo de
tiempo y espacio (por lag zonas de cuarentena). Ain cuando lo anterior es cierto, no se debe
olvidar que en la industria nacional, la prdctica de inspeccionar los materiales al recibo
es gumamente recurrida.

Al momento de la recepcién, el material puede adquirir uno de trea posibles status .quo:
a‘probado, retenido o rechazado,
Y ke prdctica comin identificar los materialea con etiquetas de colores para recohocer su

status, frecueatemente el verde ge relaciona con aprobado, el blanco o amarillv con retenido
y el rojo con rechazado.
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oELLOS DE HULE,5.A.DE C.V,

DEPTO DE RECIBO
CEDULADE RECEPCION FORMATO MA-01

IDENTIFICACION

NOMBRE DEL MATERIAL

COMERCIAL ACELERO H
QuIMico 1,3DIETILTIUREA
CODIGO 345

PROVEEDOR (ES} AUTORIZADO(S):
A} QUIMICOS PARA EL HULE, S.A.DE C.V.
B) HULEMEX, S.A. DEC.V.
C) NO ASIGNADO

PRESENTACION: BULTOS DE PAPEL KRAFT CONTENIENDO 25 KG C/U

INSTRUCCIONES DE RECIBO

A} RECIBIR A GRANEL Y/0 ENVASES ABIERTOS Y/0 INCOMPLETOS

St [::] NO

B) SOLICITAR CERTIFICADO DE CALIDAD Y NUMERO DE LOTE.
s N[

C) TOMAR MUESTRA
O N

20 GR. POR CADA BULTO CON CUIDADO DE SOLO ABRIR UNA ESQUINA DEL
MISMO. USAR CUCHARON DESTINADO PARAELLO. USAR GOGLES, CUBR EBOCAS
Y GUANTES.

ENVIAR MUESTRA A:

LABOR AT.[RXJPRODUCC] oTRO
INGENIERI MTTO.
D) VERIFICAR LA INTEGRIDADDEL PRODU OTURAS, HUMEDAD, MANCHAS)
E) LLENAR FORMATO MA02 "VERIFICACION DE ATRIBUTOS AL RECIBQ",

Sl mNOE:]

ESPERAR LIBERACION DE LABORATORIO

F) LIBERACION

. AUTORIZO: MRR
FORMATO MAO VERSION 03
FECHA: 20 DICIEMBRE 1995 FECHA PROX. REVISION: JUNIO 1996

FIG. 5.3 CEDULA DE RECEPCION
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CERTIFICADO DE ANALISIS
IDENTIFICACION
NONBRE DEL MATERIAL FECHA  31ENERO 1996
COMERCIAL ACELEROH
QuImMico 1.3DIETILTIUREA
CODIGO 345
LOTE . 95022253A FACTURA#: 3425

PRESENTACION: BULTOS DE PAPEL KRAFT CONTENIENDO 25 KG C/U

ANALISIS DE PROPIEDADES

PROPIEDAD  UNIDAD  ESPECIFIC.

JEFE QU
ING. GER NAVARRETE

FORMAFISICA HOJJELAS
COLOR BLANCO O LIGE-
RAMENTE AVA-
RILLO
GRAVEDAD 111 ¥-003
ESPECIFICA
PTO. FUSION oC 68-77
{RANGO)
PERDIDAS PO % 0.4MAX
CALOR
CENIZAS % 0.5 MAX

LOTE ENVIADO
CONCUERDA

CONCUERDA

1.13
70
02

0.35

FIG.54 CERTIFICADO DE ANALISIS DE MATERIA PRIMA
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ELLCOS DE HULE,S.A.DE C.V.
DEPTO DE RECIBO
HOJADE VERIFICACION DE ATRIBUTQS EN RECIBO
IDENTIFICACION FORMAIO MA-02
FOLIO 00Y06
MATERTAL JACELERUH FECHADE RECEPCIO [378795
TOTE 9502253 URDENDE CUVMPRA N5
CODIGU 345 FACTURA 347
SECCODE RECIBU ¥ PROVEEDOR 42
PESOBRUTO 76.500KG
TARA TH00KG
PESUNETO Z5.000RG
VERIFICACION
ATRIBUTOS AVERIFICAR EN LA EVALUACION
WMERCANCIA
CONCORDANCIA DOCUMENTAL m:l
ESTADO DEL EMPAQUE Elm:
peso [commECTo ]
CERTIFICADO DE CALIDAD e :’_’E:]
oTRo - -
ASEQURAMIENTO DE
/# DE CALIDAD
[ECABORO: JVVI AUTORIZO VIR
FORMATO: MA-02 VERSION: 02
FECHA: 21 DIC 1995 FECHAPROXIMA RE VISION: JUN 1996

FIG. 55 lIOJA DE VERIFICACION DE ATRIBUTOS EN RECIBO
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sin embargo, hay casos en los que por diversas causas, el wmaterial
tiene que esperar cierto periodo, que se conoce COMO RETENCION, para
que se pueda tomar una decisién sobre él. Las causas mas comunes de
esta retencién son:

a)Tiempo para el andlisis de prueba, demasiado largo.

b)Dudas sobre loam valores de las caracteristicas del producto lo
cual genera nuevas pruebas.

c)Horarios de recibo especiales en los cuales no se encuentra
personal calificado para liberar materiales.

d)Problemas de documentacién administrativa, relacionada con el
material.

De los puntos anteriores, el incisc b es el que puede ocasionar mayor
problema. Generalmente se vrealizan pruebas de mezclado vy
vulecanizacién con los materiales retenidos por este concepto, tal y
como se wmuestra en la figura 5.6.

Cuando el material no cumple con las especificaciones establecidas en
la hoja de instruccién de recepcién es definitivamente RECHAZADO, y
se genera su respectivo reporte de calidad con copia para compras,
ingenierfa y produccién, ademds de que ase fomenta el contacto
inmediato con el proveedor. Este es el caso de un embarque de Oxido
de Zinc que se rechazd por tener el tamafio de partfcula fuera de
egpecificacidn. A continuacidén (figura 5.7), se muestra el reporte
distribuido en la empresa y con el proveedor.

Cuando se hace contacto con el proveedor para informar de su rechazo
ge le solicita un plan de accidn por escrito relacionade con el

evento y se le ofrece la ayuda que considere necesaria para la
resolucién del problema.

ALMACENAJR,.

AL liberarse un material para su uso en produccién es entonces
almacenado, El lugar para €l asignado serd perfectamente identificado
dentro de los almacenes. Su manejo se regird por las hojas de
seguridad actualizadas de la compafifa”, como la figura 5.8 que es la
hoja de seguridad de la 1,3 dietiltiurea.

BEs wuy importante resaltar gue la seguridad tanto en el manejo de los
materiales como en los procesos son una de las normas vigentes en
Sellos de Hule, S.A. de C.V. La medicién de los niveles de seguridad
en la compafiia es una preocupacidn constaute de la direccién.

" Loa datos de las hojas de seguridad se toman de Manuales de. Seguridad e Higlene y/o
Toxicidad (nacionales e internacionales) aplicables a los productos. .
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SELLOS DE HULE, S.A.DE C.V.

DEPTO. ASEGURAMIENTO DE CALIDAD FMTO MA-07
REPORTE DE FUNCIONAMIENTQ
DE MATERIAL

PRODT } o T TSEN T, 0AT1A
ARGUMENTA DESPRENDIMIENTO DURANTE EL TRANSPORTE Y MANEJO.
I‘N(:s JIMENEZ/LABUKATUORIO

DATOS DEL MATERIAL A PROBAR

UTE " JZO0BIAS

GUILL-UT

5% ] REAC | T3
T3

SIN DESVIACIONES APRECIABLES

COMPORTAMIENTO DIMENSIONAL DE LAS PIEZAS

CORRECTAS/ SE PUEDE ACEPTAR EL MATERIAL PARA PRODUCCION AUN CUANDO
ESTE SIN IDENTIFICACION, SIESTO NO OCASIONA CONFUSION DENTRO DEL
ALMACEN DE MATERIALES

RESULTADO ACEPTADO

i . ‘ ;
LAY o . = N . o
PROD:UCCION INGENi,ZRIA CALIDAD

FIG. 5.6 REPORTE DE FUNCIONAMIENTO DE MATERIAL
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SELLOS DE HULE, S.A.DEC.V. ‘
DEPTO. ASEGURAMIENTO DE CALIDAD FMTO MA-08
REPQRTE DE RECHAZQ DE
MATERIA PRIMA
OTNE S A DEC.V. [r3 SEPTOS
TMEXICOUT.
s)3)1e1) | SRKY
[COTE 1 TIOAD [TOURG
MOTIVOS UEL RECHAZY
INCONSISTENCIA EN:
PROP FISICOQUIMICAS XXX
EMPAQUE
IDENTIFICACION
OTROS
EXPLICAR:

EL TAMASO DE PARTICULA DEBE SER DE 100 MALLAS AL 90 %Y LA MUESTRA
TOMADA PRESENTA UNA RETENCION DEL 20 % EN LAMALLA 100. LO CUAL
AFECTA DE MANERA SIGNIFICATIVA LA DISPERSION DEL OXIDO EN LOS COM-
PUESTOS QUE CONTIENEN ESTE MATERIAL

[OTSPOSICION DEC MATERTRL:

NO RECIBIR AKX
DEVOLVER AL PROVEEDOR
DISPONER COMO OBSOLETO
NEGOCIAR SU VENTA

(’\ OTRO

VIAR COFIA'A:

ING. MRR COMPRAS RAX
PRODUCCION AXX
PROVEEDOR AXX

[N\
%

\ FIG. 5.7 RECHAZO DE MATERIA PRIMA
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SELLOS DE HULE,S.A.DE C.V.

DEPTO DE RECIBO
HOJADE ALMACENAMIENTO Y SEGURIDAD FORMATO MA-03

IDENTIFICACION

NOMBRE DEL MATERIAL

COMERCIAL ACELEROH

QuUIMICO 1,3-DIETILTIUREA (DETU)

CODIGO 345

PRESENTACION: BULTOS DE PAPEL KRAFT CONTENIENDO 25 KG C/U

DESCRIPCION: ACELERADOR PARAHULES POLICLOROPRENOS.
HOJUELAS BLANCAS O LIGERAMENTE AMARRILLAS
INODORAS.

INSTRUCCIONES DE ALMACENAJE

Al LOCALIZACION: ALMACEN DE HULES QUIMICOS
ANAQUEL B, ESPACIO 34

Bl TEMPERATURA: 25 oC MAXIMO
Cl HUMEDAD: AMBIENTAL

D) PRECAUCIONES: MANTENER CERRADO EL ENVASE, FUERA DE CORRIEN-
TES DE AIRE, LIBRE DE HUMEDAD Y LEJOS DE FUENTES

DE CALOR
Cl MANEJO PARAPESAR USAR CUBREBOCAS, GOGLES Y GUANTES
UTILIZ{\R CUCHARON DESTINADO PARA ELLO.
DATOS DE SEGURIDAD
[TORICIDAD AGUDA TOBUTORACRATATIT6 mg/Kg

IRRITACION PIEL Y 0JOS "= ES POSIBLE QUE EXISTAN TRAZAS DE ETILISOCIANATO
QUE PUEDE OCASIONAR QUERATITIS EN LOS 0JOS CON CICATRICES TEMPO-
RALES EN LA CORNEA, DICHO EFECTO HA SIDO VISTO EN TRABAJADORES DE
MANUFACTURAS DE HULE QUE TRABAJAN A ELEVADOS Y CONTINUOS TIEM-
POS DE VULCANIZACION. TRABAJADORES MANEJANDO SELLOS P/PUERTAS
DE AUTOMOVIL CURADOS CON DETU HAN SUFRIDO A VECES DERMATITIS.

TOXICIDAD CRONICA ESTE MATERIAL ES ACTIVO EN LAGLANDULATIROIDES
LADOSIS GOITROGENICA HUMANA ES 200-600 mg/DIA
EST. CANCERIGENOS ALIMENTACION EN RATAS 250 ppm PRODUJO CANCER

600 ppm EN LA DIETA DE UN RATON NO PRODUJO CANCER

ECABOROTTRA AUTORTZO VP
FECHA: DIC 1995 VERSION: 01 REVISION: MAR 1996

FIG, 5.8 HQJA DE ALMACENAMIENTO Y SEGURIDAD
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CAPITULO 6.

#Cuando usted puede medir aquello de lo

que estd hablando y expresarlo con nimeros,
saba algo acaerca de ollo, y cuando no lo

puede medir, cuando no lo puede expresar

con niimeros, su conocimiento es escaso e
ingatisfactorio. Puede ser al comienzo

del conocimiento pero su mente no ha alcanzado
el nivel de upa cliencia. "

Lord Kelvin,

El epigrafe de este capitulo es mds que elocuente, nada de lo que en
la filosofia de la compaiiia o en la literatura se afirme en cuestidn
de calidad cuenta con verdadero valor, si no es materializado en el
producto que ofrecemos a nuestro cliente. Para Sellos de Hule, S.A.
de C.V., es de la mayor prioridad que la pieza o-ring 110694 tenga
formas, propiedades y dimensiones tal y como fueron especificadas vy,
que ademds, éstas sean mesurables,

Es en el momento mismo del disefio de un producto, cuando se contempla
el papel que jugardn las méquinas en el proceso productivo, en qué
tipo de herramental se basard la fabricacién y qué instrumentos serén
utilizados para conocer la conformidad de las propiedades del
producto con respecto a las especificaciones,

De acuerdo con su visién empresarial, Sellos de Hule, S.A. de C.V.
ha identificado diversas ventajas en el llamado movimiento de las
55's ', de manera que, ha decidido que la administracién de sus
activos, entre ellos las méquinas, moldes e instrumentos, sera
fuertemente influida por estos cinco conceptos originarios de Japén;
lo que de manera general significa:

1, Enderezar: Diferenciar entre los necesario y lo innecesario,

2. eliminando lo segundo, de tal manera que los equipos y sistemas
sean lo mds simples posible.

3. Ordenar: Cominmente se podria decir "Un lugar para cada cosa. y
cada cosa en su lugar".

4, Limpieza: Mantener el &rea de trabajo libre de suciedad,

5. Pureza: Que para todo el personal sea un hdbito el aseo la
pulcritud y la probidad.

6. Disciplina: Seguir los lineamientos de la.empresa, el taller o el
laboratorio.

' El movimiento de la 5 S's toma su nombre de ecinco palabras japonesas que emplezan con

dicho gonido: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitauke, que en espaiiol se pueden traducir
como: enderezar, ordenar, limpieza, pureza y disciplina, respectivamente. De eqto se pueden
encontrar mis detalles en Tauchiya, "Quality Maintenance®, Cap. 3.

e
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De esta forma, se asegurard la maxima rentabilidad de} gquipo y la
mis alta confiabilidad de los instrumentos para una actividad como lo
eg la inspeccién, que esta contemplada en las normas ISO 9001, 9002 y
9003.

LOS_INSTRUMENTOS.!

La calibracién de los instrumentos de inspeccién y las galgas’ es
fundamental para realizar un buen control de calidad. Debe
establecerse un sistema bien construido. No sélo se retiran
periédicamente las galgas de produccién, sino también las del
laboratorio deben ser revisadas y validadas. Para lograr el total
control de las condiciones de los instrumentos, es necesraio tener un
expediente por cada uno, que contenga la informacidén bésica de
identificacién y mantenimiento. Ver figura 6.1.

Dentro del programa de calibracidn, deben contemplarse algunos
estudios estadisticos del comportamiento del instrumento, tales como:

o Repetibilidad, que es la variacién en la medicién cuando un mismo
operador utiliza el mismo instrumento para medir la misma
dimensién de una misma pieza.

* Reproducibilidad, que es el nombre de la variacién en el promedio
de las mediciones efectuadas por diversos operadores cuando miden
la misma dimensién de la misma pieza.

¢ Estabilidad, que se refiere a la diferencia entre los promedios
de dos juegos de mediciones iguales efectuados en tiempos
distintos.

* Linealidad, que es una medida de la consistencia de la exactitud’
entre diversas series de mediciones.

En la figura 6.2 se muestran estos estudios para el calibrador
Vernier, cédigo CV-003.

1 5
Exiaten actualmente normas IS0 que contemplan los requerimientos para el asequramiento de

la calidad del y para el equipo de medicisn, dichas normas son la 10012-1 y. la 10012-2.

Una galga es un ingtrumento de medida para dngulos y longitudes.

La exactitud de una medicidn se define como la proximidad de dsta al valor verdadero de la
dimensién. DitaMyte Handbook, p. 6-7,

-
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SELLCOS DEHULE,S.A.DE C.V.

DEPTO DE INGENIERIA

REGISTRO Y BITACORADE INSTRUMENTOS FORMATO
IN-O1

IDENTIFICACION [CODIGO: CV-003 [HOWA /1

DESCRIPTION CALIBRADOR VERNIER

VODELO O PIEZA 759 SERTE 348074587

ESCALA POCGADAS ™[ TOLERANCIA, — 0R0005”

PROVEEDOR MITOTOYO ™ |FECHANICIAL Z0FEB 1995

[PERTODICIDAD DE CALTBRACION GMESES

ESTANDAR DE CALTBRACION: TABORATORIO EXTERNO

INSTRUMENTO ~ [RRRXRX CODIGO DE COLORES PARA

GALGA CALIBRACIONES

HERRAMIENTA

PLANTILLA

OTRO

REGISTRO DE MOVIMIENTOS

FECHADETTECNICOInempo; 1@ OBSERVACIONESY FECHADE]
INSPECC. VERIFICA €. DISPOCICIONES ALTA
20 FEB 95 TIVR NUEVO UJPONER EN SERVICIO Z0FEB U5
20 .JUL Y [Vt GVESES MITOPREVENTIVO YESTUDIO
- DE VARTABILIDAD ] £5JULO5
20ENE S6MR | GVESES ZIMITTO PREVENTIVOYESTUDIO
DE VARIABILIDAD 25 ENE 95}

(ECABORTT VI AUTORIZO: VRR

CARINCA LIDA DVIN-Ot

FIG. 6.1 BITACORA DE INSTRUMENTOS
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E8TUDIO DX VARIABILIDAD DF INETRUWENTO

SEXLLOS DE HULE, S.A. DE C.V.
DEPTO. DE CALIDAD.

DATOS
AL IRRADOR VERMILA wo 3353
SERIE 3asoraser

cobico» cv-003
YICSA> 3G J01/96
AEPETIBILIDAD Y REPRODUCISILIDAD

PERADOR NUMERO 3 PERADOR WNUMERO OPERADOR NUMENO 2
MUESTRA IPRUEGA _1IFPRUEBA 2TPRUEBA 3 RANGO IPRUESA 1 IPRUEBA 2JPRYEDRA 3 RANGO JPRULEA 1JPRUERA 2]PRUEBA 3 RANGD
3 0.655 0.658 5. 653 0.005 0.658 0. 659 0. 655 0.001 0.652 0.652 G 652 G GCO
2 3.600 1.002 1.004 0.004 1.002 1.001 0.998 0. 004 31.002 1.003 1 001 9 GOt
3 0.855 0.852 0.854 6.003 g.852 0.852 0.852 0.000 0. 853 c.es3 o 853 o.00
4 0. 851 0.852 0.852 0. G601 0.851 o.8571 0.852 9.001 0. 850 0. 850 o 852 o.6C2
s 0.553 5 ss0 0. 85¢ 9.003 0.5852 0 551 0,554 c o032 0.5513 0 Ss52 c. 552 ¢ ooz
6 1.008 t.000 1.001 0. 005 1.000 1 go2 1.08€1 o 002 1 05¢ 1 003 1 20C c.593
7 0 9%t 0.995 0.9%3 0. C0S5 1.000 31.0600 1.000 o.300 0.9%8 0 593 3:.000 5 co2
e 0. 852 0.856 0.854 g 904 o.853 0 854 5.854 0.001 s.851 0. 250 c 859 2 501
5 o 995 1.000 1.000 0.0C% 1.000 8.996 c.3987 0 004 1. 08c 1.001 1 501 c oot
15 2. 610 5 _8G6S 8 001 0 603 g9 €602 c 003 g 502 e s 602 C_0o¢C
TOTALES . 374 r };7:: ©.036 6.368 €. 365 5. 017 8 360 3 8 352 < Gia
o~ F e 2] B,
- ;//// 8 -7
FE 25 1 FX3
L Xem 0. 83 R = 0. 0ce] Xbe [N) Rb= 0. 0051 Xc= C_8l1s Res IR |
[FEsucans] Ga 7 | 0TI 1 0 oGelxax T C es7Tmax > = [ G5 23571
SUMA _OE HANGOS 0 _007 1 3 7o} X0 = — 3 C e37fniN X = | T E2E
: T et e
TOLERANCI A = L 0 422
REPETISILIDAD
VARI AC1 ON DEL EQUI PO
sPRyceAcE | ki 3 ANALI SIS DEL % DE TOLERANCI A
e 4 550]
2 I 3 050l JeE Vv = 3007 (E vV JTOLERANCE A} 3
= Vo= o _ess
REPRODUCIBILIDAD ® OPERA- ]
VAR: ACI ON POR APRECI ACI ON PDORES
2,000 3. 650 f A v = 300 (A V T TOLERANCI AL 1
Ay s Rav g X D] Fr 2 2 (E V 2I{N"P} 3.000 2700} 3 AV = co%
IA V = l g 229 l
v R Y Re KAl N vV T e A VvV 25
R Y R = RAt - AV 2
Ly & <« T 0 090 §
LIMEALIDAD Y ESYABMILIDAD
OROENANDD LOS DAYTQS OEL _ESTUDI O ANTERIOR
MED! Ct ON PERADOR QPERAQOR 2 QFERADOS 3
REAL PROMEQI Of Dt FER PROMEDI O] DI FER PROMEDI O} DI FER
0. 550 ©. 553 0.001 0 552 0. 002 0.552 o 00
. 6500 0609 0.009 c.501 g.Co1 0 602 3 862
2.650 0. 655 g.g0Ss c.859 0 06% 0.652 o co2
0 85¢ 0. 852 0.802 0. 851 ¢ o0o1 c. 851 o 003
c e51 . 854 g 503 ©. 852 0. 001 C 853 o @2z
c. 855 8. 854 c o01 0. 854 o 001 c.850 c ocs
c $99 0.955 0 004 1. 000 o 6073 . 953 0.530
1.008 1.002 0.002 1.000 ¢ ©00 1.001 G 5o
1 001 1.002 £.001 3.001 ¢ o000 -1 ¢ 900
1 003 D 938 2 084 G 9868 5. G00a 1.0C1 5 99031
SUMA DE T AS Oi FERENCIAS 60 = O‘q CECER3
TOLER V& 4 <5 C 252
XACT o 3 3 85 72%} £6.39%
NEALT OAD - 4, 20% 3 - (EXACTI TUD MAX I MA - EXACTI IUD MINI ML
PROMEDI O ACTUR MEDI DA o_B3678 JOFL ESTUDIO DE_ARRIBA |
PROMEDT O OSL SEMESTRE ANTERS OR c_ 83 ] £ 4QLIO DE 1695
ESTABI L1 DAD TR 84%

FIG. 6.2 ESTUDIO DE INSTRUMENTOS
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De lo anterior, se tiene, que a manera de resumen, la variacién por
el efecto combinado del equipo mis el operador (repetibilidad vy
reproducibilidad) es de tan sélo el 1.49%%, lo cual nos da suficiente
confianza para wutilizarlo, asi wismo, el estudio arroja una
linealidad del 96.90% y una estabilidad del 98.94% con respecto al
estudio efectuado en el mismo calibrador seis wmesea antes.

LAS HERRAMIENTAS.

Log moldes en los cuales se fabrican la piezas que entregamos a los
clientes es uno de los patrimonios mds valiosos que la compafifa
posee, de modo tal que el conocimiento de su capacidad® y el
mantenimiento preventivo de ellos, no sélo es de interés del taller
mecénico, sino de por lo menos las siguientes funciones: produccién,
calidad, ingenieria e inclusive ventas.

La capacidad de los moldes es un dato que se debe conocer
periédicamente, ya que un herramental que en determinado tiempo
fabricaba piezas dentro de especificacién, puede no seguir haciéndolo
actualmente, esto debido a miltiples razones que van desde el mal usao
del mismo hasta el desgaste natural.

A continuacifén se presenta el estudio de capacidad para uno de los
moldes con los cuales se fabrica el o-ring 110694. En este caso se
estudia el didmetro interno. Ver figura 6.3.

Como se ve el molde estudiado no es confiable, ya que menos del 95%
de las piezas tendrdn la medida especificada dentro de los limites
del promedio * 3 desviaciones estdndar. Debido a esto, un grupo de
trabajo toma el problema como suyo y genera un diagrama de dispersidén
{mostrado en la fig. 6.4),que relaciona el diadmetro de las cavidades
con el didmetro obtenido en la pieza terminada.

' En general la escala de calificacién de un inatrumento se puede definir como sigue:
Variacionss menores al 10 ¥ Buena medicién.
Variaciones entre el 10 y 30 ¥  Puede ser aceptable, basado
en la importancia de la
aplicacién, el costo de la .
medicidn, el costo de
reparacién, ete,
Variaciones mayores al 30 ¢ No ge considera aceptable,
Vvid, Measurement aystem evaluation, p. 8-10.

Traduccién del termino capability, que es una medida de que tan capaz (8ic) es una
herramienta, mdquina o proceso de producir plezas o componentes dentre de especificacién,
Aunque en ingenierfa industrial por capacidad se entienden lag horas disponibles por unidad
de tiempo que tiene un tipo de mdquina, (cfr. Buffa, Direccién téenfea y ..., p. 144-145),
en este trabajo se utilizan ambos conceptos alempre mencionando a cual de ellos pe hace

referencia.
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SELIOS DE XIE, S.A. DE C.V.
DEPTO. DE MANTENI M ENTO
ESTUDIO DE CASACIDAD

PARTE: 110654 CARACTERISTICA: DIAMETRO INTERNO

HOLDE AF-1 ’DIIGNSIO'R: 0.800 +/~ 0.005 PULG.

[ INST G | 1 ‘ e acr [BrezA gvaLor]

il TN 800 31 1

1 2 804 32 22

13 3 809 33 Fa

. Dl - 200} 34 m

ITT I E 2

s 28 Y] R 1 3 &

- 223 d u 2 B Cki

8 79 k) 23 2 F 48

3 [T A 4 3 29

10 302 g 390 300 | 70 50

MUES 3o
ESTUDIO DE CAPACIDAD
MOLDE AF-1B

DESWVIACIONES ESTANDAR

v v
g 8 3 3 8 g ¥ 8 2 8 8 8 8 &8 &8 g &8 8 g g g =z 2 g2 =
Z 8 8 2 & 88 ¥ g 8 B 2 8 8 B B B 2 88 8 &8 =z & & = =&
MEDICIONES EN PULG. X 1000
VALOR 3 ra-] 7327 299 200 bl 302 5903 $04 308 $06 §07 8056 BOS 810
FREC 1 k] 3 5 & 3 2 1 o 1 1
EAF 1 3 i3 Y 32 £ 46 S0 53 55 56 £7 £S
% ACUMAAD 1 7 3 2.2 R A2 500 56,7 58 3 16 7 83 3 88 3 3581 7 23 .3 385 0 28 3
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El estudio contempldé la medicidén de todas las cavidades del molde y
las respectivas piezas fabricadas, encontrandose entre otras cosas,
la relacidn entre el didmetro méximo de la cavidad para que la pieza
cumpla con las especificaciones.

DIAGRAMA DE DISPERSION

0.81

I PR S .
0.808 ! .. b . b : .

.o

0.806

|
0804 1 i e e
0802 . . ; .

08 i

P

-4
0.708 .. O & 1:

DIAMETRO DE O-RING EN PUL
XX

0796 .. . o f
R 2 :

0794 L. . . LTS . .
0834 0836 0838 084 0842 0844 0846 0848 085 0852 0854 |g Seriei’
DIAMETRO DE CAVIDAD ENPULG,

FIG 6.4 GRAFICO DEL RESULTANTE DEL ESTUDIO DE CAPACIDAD DEL
MOLDR AF-1

En el veporte que el grupo entregd se hacen las siguientes
recomendaciones:

A) Corregir de inmediato el molde o las cavidades que tienen
didmetros interiores mayores de 0.845 pulgadas.

B} Que al momento en que se vuelva a fabricar este molde la
egpecificacién de maquinado sea:

Di&metro de la pieza + % de Recuperacién +/- 0.003 pulg.
por calor

en lugar de los 0.005 pulgadas que actualmente se estén manejando.

Egtudios como este, y otros de mejoras constantes (ver capitule 11},
son la base para que Sellos de . Hule, S.A. de C.V., pueda
eventualmente y conforme lo requieran los clientes rectificar, ante
ellos cualquier molde; para asegurar que sigue generando piezas
dentro de los limites de especificacién.
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LAS MAQUINAS..

El conjunto de mecanismos combinados para aprovechar, dirigir,
regular o transformar energia o para producir un efecto, es lo que se
conoce como miquina. Las caracteristicas de las mdquinas que
conforman un proceso productivo dependen desde luego de la naturaleza
de éste y del nivel de tecnologfia que posea la entidad motivo de
dicho proceso. Para fabricar piezas de hule como los o-ring 110694,
se tiene gran variedad de equipo de proceso. Lo que ahora se analiza
es el mantenimiento de ese equipo, que se ha definido como *la
administracién, control y ejecucién de todas las actividades que
agseguran niveles éptimos de disponibilidad y un desempeiio adecuado de
las instalaciones para cumplir los objetivos de la empresa"’ . Para
ello, Sellos de Hule, S.A. de C.V. ha decidido aplicar un programa de
mantenimiento productivo total (MPT)®, consistente en 5 puntos
principales:

1. Eliminar las seis grandes causas de perdidas en equipo, a saber:

Fallas del equipo.

Preparacién y ajuste de maquinarta.
Inactividad y paradas menores.
Reduccién de velocidad.

Defectos en proceso

Reduccién del rendimiento.

2. Implantar un programa de mantenimiento auténomo, realizado por el
mismo operador y que se basa en:

Operacién adecuada de la mdquina.

Limpieza diaria.

Deteccién rdpida de anormalidades/sistema de sugerencias.
Mantenimiento menor efectuado por el operador.

Inspeccién y retroalimentacién de los datos de calidad.
Medicidn de fallas y avances.

Educacién y entrenamiento.

" Willmott, Managing maintenance, p. 156.

En realidad se decidié usgar egta manera de admnianar el mantenimiento por lag ventajas
que acarrea el tener un Intimo contacto operador-mfquina ademds de la poca complicacidn que
ofrece su estudio. Para un conocimiento mds profundo debfan de estudiarse los conceptos de
MPT, Terotecnologfa y logfatica, cfr. Nakajima, Introduction to TPM. y Zairi, Adminigtracién
de ..., cap, 6.
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3. Elaborar y aplicar programa para el departamento de
mantenimiento’.

4. Fomentar la capacitacidén de operarios y técnicos de mantenimiento.
5. Obtener un compromiso de la direccidn.

En virtud de que Sellos de Hule, S.A. de C.V. se decidié a mejorar el
funcionamiento de su equipo, se disefiaron programas de capacitacién
para los operadores y supervisores y de ellos nacidé el formato que
contiene los estdéndares de limpieza y lubricacidén de equipo, de los
cuales la figura 6.5 es una muestra.

Una constante preocupacién de la empresa ha sido la efectividad” real
de la maquinaria con la que cuenta, ya que, es un irea de oportunidad
para incrementar la productividad y vreducir los gastos tanto
operativos como de mantenimiento.

Desde el inicio del proyecto de implantacién de MPT se ha elevado del
55% al 89% la efectividad total de la maquinaria en la empresa.kn las
paginas 62-64 se presenta completo el estudio de mejora de uno de los
equipos con que cuenta Sellog de Hule, S.A. de C.V."

* Sobre todo para prevenir la incidencia de fallas en los equipos debidas al periodo de
arranque o al periodo de desgaste de los mismos.
" gn’ estos casos solemos utilizar indistintamente tres palabras similares: eficacia,

eficiencia y efectividad. Para los fines de este trabajo se definen las siguientes
relacionea:

EFICACIA » META LOGRADA / META PROGRAMADA
EFICIENCIA = RECURSOS PROGRAMADOS / RECURSOS REALES
EFECTIVIDAD = EFICACIA * EFICIENCIA
Dicho de otra forma la efectividad es la relacién entre la productividad obtenida entre la
ﬂroduccividad Speima (PRODUCTIVIDAD » META/RECURSO) .
El estudio de efectividad que se mueatra se basa en tres pardmetros:
A) Disponibilidad: Como una medida de la perdidas de tiempo por paradas.
B) Tasa de calidad: Como una medida del tiempo perdido por defectos,
C) Eficiencia de rendimiento: Como una medida del tiempo perdido por variaciones en la
velocidad,
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ESTANDAER DE LIMPIEZA Y LUERICACION
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FIG. 6.5 ESTANDAR DE LIMPIEZA ¥ LUBRICACION
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SELLOS DE HULE, S.A. DE C.V,

ESTUDIO DE MEJORA DE_EFECTIVIDAD
DEL MOLINO DE RODILLOS 3-HL

En este estudio se desglosan los cdlculos con los que se determino la
efectividad inicial del molino de rodillos 3-HL; cabe mencionar que
los tiempos que se manejan como__paradas planificadas. . paradas._por
averias, tiempe real de ciclo y la produccidn_incluyendoe retrabajos
ge consideraron en base a un promedio diario de un periodo de 30
dias.

Mis adelante en el estudio se muestran sélo el resumen de tres
evaluaciones bimestrales en las cuales se observa que la efectividad
del molino se incremento del 67.13% al 83.53% lo que representa una
mejora del 24.43%.

OPTIMIZACION DE EQUIPO DE PROCESO
EQUIPO: MOLINO 3-HL

ESTUDIO DE CONDICIONES INICIALES FECHA: 1 JUNIO 1995
VAR, DESCRIPCION FORMULA VALOR | UNIDADES
A: | T. TRABAJO DIARIO 60+8 480 | MIN./DiAa
B: |T. PARADA PLANIF. 30 | MIN./DIA
(MTTO PROGRAM,, PLAN
DE PRODUCCION, ETC.)
C: | TIEMPO DE CARGA/DIA A-B 450 { MIN./DIA
D: | T. PERDIDO POR PARADAS
AVERfAS MIN./DIA 20
CAMBIOS MIN./DIA 20
AJUSTES MIN./DIA 30 70 | MIN. /DIA
E: |'F. OPERACION/DIA c-D 380 [ MIN./DIA
Gl: | PRODUCCION/DIA 12 | MEZCLAS/DIA
G2: | PRODUCCION INCLUYENDO
RETRABAJOS/DIA 12.06 | MEZCLAS/DIA
I: T IDEAL DEL CICLO 25.30 | MIN. /MEZCLA
J: T. REAL DEL CICLO 29 | MIN./MEZCLA

CALCULO DE LA EFECTIVIDAD DEL EQUIPO

F: | T. ACTUAL DE PROCESO J*ag 348 | MIN./DIA
T: | DISPONIBILIDAD E/C ¥ 100 84.44%

T. CARGA/T OPER.
H: | TASA DE CALIDAD GL/G2 * 100 99.50%
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M: | TASA DE VELOCIDAD DE 1/3 *100
OPERACIONES
T. IDEAL/T. REAL
N: | TASA DE OPERACIONES F/E %100
NETA

T.PROCESQ ACT/T.OPERA-
CION DIARIA

L: | EFICIENCIA DEL M * N
RENDIMIENTO
Z: | ZFECTIVIDAD PHH*L

87.24%

91.58%

79.89%

67.13%

SELLOS DE HULE SA DE CV

ESTUDIO DE MEJORA DE LA EFECTIVIDAD

MOLINO DE RODILLOS 3-HL

VARIABLES
ESTUDIO | A | B| C} DJ|E | F | T GL |G2 |H
1 480 30 450 70138017348 B9 244% [ 12 2706719975 0%
2 | 480 30 | 450 72 | 378 | 364 B4.00% | 13 [L3.06 | 99.54%
3 |480 29 | 4s1 30 | 421 | 364 93.35% [ 14 [14.01 | 99,93%
4 |480 26 | 454 27 }427 | 390 B4.05% |15 [5.01 | 99,93%
ESTUDIO | I | Jd] L | ™ | N 2
1 2573729 T B5% | 87.29% 91758% |67 13%
2 25.3 | 28 87.01% | 90.36% 96.30% | 172.75%
3 25.3 | 26 84.13% | 97.31% | 86.46% | 7B.48%
4 25.3 | 26 88.88% | 97.31% 91.33% | 83.53%

FECHAS DE LOS ESTUDIQS

JUNIO 95

: AGOSTO 95
OCTUBRE 95
DICIEMBRE 95

W N

SIGNIFICADO DE LAS VARIABLES (VER FORMULAS EN ESTUDIO SUPERIOR)

A TIEMPO DE TRABAJO DIARIO
B TIEMPO DE PARADAS PLANIFICADAS
c TIEMPO DE CARGA POR DiA

vane
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TIEMPO PERDIDO POR PARADAS

TIEMPO DE OPERACION DIARIA

TIEMPO ACTUAL DE PROCESO
DISPONIBILIDAD: TIEMPO DE CARGA/TIEMPO DE OPERACION
PRODUCCION DIARIA

PRODUCCION DIARIA INCLUYENDO REPROCESOS
TASA DE CALIDAD

TIEMPO IDEAL DEL CICLO

TIEMPO REAL DEL CICLO

EFICIENCIA DEL RENDIMIENTO

TASA DE VELOCIDAD DE OPERACIONES

TASA DE OPERACIONES NETA

EFECTIVIDAD DEL EQUIPO

GRAFICA DE MEJORAS:

90.00%

50.00%

30.00%
20.00%

% DE EFECTIVIDAD

0.00%

EFECTIVIDAD DE MAQUINARIA
MEJORA EN MOLINO 3-HL

80.00% |
70.00% |
60.00%

40.00% §:

10.00% |

13

JUNIO 95 AGOSTO 95 OCTUBRE 95 DICIEMBRE 95

En este momento ya se tienen todos los elementos para aplicar los
conocimientos, materiales y maquinarias en el cumplimiento de los
requerimientos del cliente, a través de un proceso productivo.
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CAPITULO 7.

ston defectos engendran defactas®
Bdward Deming.

LA_CALIDAD DEL PROCESQ..

En general, hay & situaciones que generan defectos en el producto
terminado de cualquier proceso productivo:

1. cuando en la etapa de planificacidén se diseilan estdndares
inadecuados o erréneos.

2. Motivados por las materias primas.

3, Por desajuste u operacién inadecuada de las mdquinas, las
herramientas o los equipos.

4, Cuando las operaciones muestran desviaciones excesivas de los
estandares, aunque estos sean adecuados.

5. Errores inadvertidos de hombres y maquinas, como omisiones
involuntarias o eventos aleatorios en la operacién tales como
rebabas en las cavidades, etc.

Las tres primeras causas ya fueron contempladas en los capitulos 4, 5
y 6 respectivamente, del presente trabajo. Ahora bien, si las
operaciones muestran desviaciones significativas con respecto a los
estdndares diseflados, es porque ne se ha tenido la suficiente
precaucién de instruir a los operadores de los procesos en el
cumplimiento de los estdndares, e incluso no se cuenta con los
documentos que indigquen las condiciones Optimas de log mismos.

En Sellos de Hule, S.A, de C.V. se han elaborado cédulas técnicas u
hojas de proceso, ({ver figura 7.1), en las cuales se indica la
totalidad de las instrucciones necesarias para que el operador
fabrique las piezas seglin lo establecido en los estdndares de 1la
compafifa. Dichas cédulas deben ser periddicamente revisadas y en su
caso actualizadas para que jamds se tengan en la linea indicaciones
escritas que puedan ser ohsoletas u errdneas,

Asi pues, es responsabilidad de las A&reas de calidad, manufactura e
ingenieria el generar las cédulas, y de revisar cada determinado

tiempo, segin un programa, mostrado en la figura 7.2, la vigencia de
las mismas.

easer
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DEPTO DE PRODUCCION

SELLOS DE HULE,S.A.DE C.V.

CEDULATECNICA FMTO PR-01-0
NOM. DE UAPZA JORING PESD DE PZA TUGR®
TODIGD TTO69A T VOLTANIZADD T3
TIENTE THANSMISTONES Y~ |PESU CTREBABA TIGR:
OMPUESTO GUILLOT COLOR HULE NEGRU
'UREZA SHORE "A™| 64 TAVIDADES TO00
MOTDE AF-3 NUMERU DECEDULA 109
PRENSADO
HENSA ASITGNAUDA [GISTEMA 3-7 ESP, DEULAMINADT 01807
a [ T379 TT =C =T5U [PREFURMA TAMINAR
ARGASTTURNU 26 DIMENSIONES DE PREFORMA -
T CARGATDESCARG 5™ L Y
HERRAMIENTAPARA DESCARGAN 0.300 - : 70,180
BOTADOR 23 3000 ":.TODO EN CM

{[PLANO DE LA PIEZA

s A
o

/ D
N 4
> @

DIMENSIONES DE LA PIEZA

A:0.800 /- 0.005IN
8:0.100 +-0.005IN
C:0.001 IN  MAXIMO
D:0.001IN MAXIMO

[DESCRIPCION DEL PROCESO

- TOMAR PREFORMAY COLOCAR ALREDEDOR DE CADA CAVIDAD.
-ELEVAR PLATOS DE PRENSA DURANTE 1 MINUTO.
-DESGASIFICAR DOS VECES EN EL MINUTO 2Y EL MINUTO 4.
-UTILIZAR LAS PINZAS DE TEFLON PARA SACAR LAS PIEZAS.

DESVIRADO

TEMPO DEDESVIRADO

T6 MINUTOS POR CICLO

ERRAMIENTAPARADESVIHAR

TOMBOLA#3A-100T

UM. DISPOSTTIVO

N/A

AUTORIZACIONES

[FECAAECABURACIO | 15 JUL 95 UHBSERVACIONES
VIGENCIA 17FEB 8%
AUV TURIZO GAR

FIG, 7.4 CEDULA TECNICA DE PRODUCCION



SELLOS DE HULE,S.A.DE C.V.

FIG. 7.2 PROGRAMA DE REVISION DE CEDULAS TECNICAS DE PRODUCCION
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FUNOON PRENGADO RESPONSARLE G
CRONOGRAVIA
FIEPEZAPROCEDVENT] (Bere| 18ee TFeo o S| Ceray] Biey| W@an] 14D |[OBSERVAOOES
PROIG | XXX
720 PROT07 TORRRR TNTAVIAS. |
p.cees PRORE
770851 | PR-OD REPROTE ACLIENT
TRE PRUFI0
[sec] PROFTT FRRRK
7800 PROFTZ
[£%.5¢) PRO-T3 SRRRK TRNVARED
20 PO P
0K PROTS KKK
X008 PROTIE FRRRK
Z0C PROF7 RRRRK
[ &&D0 PROFIB XXX
POV PROFTS FOTRK
) PROFD ENVARED
[ 954 PROFA RRZRX
I8 121;5] PROFZ REFORTE COENTE
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A través del tiempo se han logrado identificar los defectos de
apariencia, que con mayor frecuencia se presentan en piezas como el
o-ring 110694, asi que se tienen laminas portdtiles con los defectos
tipificados, de manera que los operadores, inspectores y supervisores
pueden distinguir facilmente cuando se presenta un defecto en las
piezas fabricadas, asi como el tipo de defecto del cual se trata.
Figura 7.3.

AYUDAS VISUALES
PARA EVALUACION DE O-RING.

AIRE OCLUIDO EXCENTRICISMO

REBABA
EXCESIVA

MARCAS DE AIRE

ABOLLONADO
DESGARRE

FIG. 7.3 LAMINA DE AYUDAS VISUALES

Otro documento, que ayuda a comprobar que el proceso se esta operando
tal y como se diseiid, es el diagrama de blogues para el flujo de los
materiales e inspecciones, en donde se indica para cada producto como
viajaran los materiales y el lugar en donde habri puestos de control
e inspecciones, ver fiqura 7.4.



EL_PROCESO 70

SELLOS DE HULE, S.A. DE C.V.

DIAGRAMA DE BLOQUES PARA
EL_EFLUJO DE MATERIALES & INSPECCION

RESPONSABLES: PRODUCCION, CALIDAD, ALMACENES, MANTENIMIENTO.
PRODUCTOS: SELLOS V, JUNTAS, O-RINGS
FECHA: OCIUBRE DE 1994

PROCESOS CONSECUTIVOS (PARTE SUPERIOR DEL DIAGRAMA).
CONTROLES CONSECUTIVOS (PARTE INFERIOR DEL DIAGRAMA).

e el iy [

HOJA DE X-R BENSOR DE AVISO DE POKA - YOKE ¥R [OJA DF
VERIPICA- DURBZA ESPREOR DESGASIFI- APARIENCIA DIAME- | [VERIPXCA-
CION DR CADAS. TRO/RS- | (CIOM DE
ACCIONES PESOR ACCIONES

0 DE VUi-

CANIZACION

AYUDAS

VISUALES,

ELABORO: MRR
PROXIMA REVISION: MAYO DE 15995

FIG. 7.4 DIAGRAMA DE FLUJO DE MAT B INSPECCION

De esta manera se pretende minimizar las desviaciones del proceso al
disefio original del mismo.

Por otro lado, para eliminar los errores debidos a omisiones, fallas
egporddicas o simplemente al azar, la solucidén wés viable es 1la
inspeccidn; Sin embargo, el tema de la inspeccién debe ser estudiado
con sumo cuidado. La mayorfa de las empresas que dicen tener un
sistema de control de calidad utilizan el control estadistico de
proceso para asegurar la calidad de sus productos. Aungue cabe
recordar, que las inspecciones efectuadas bajo la teoria estadfstica
estdn basadas en la premisa de que un cierto nimero de defectos es
inevitable. Esto, por supuesto, limita de manera importante el
incremento de productividad y la disminucién de costos, ya que las
inspecciones de este tipo, llamadas informativas sdélo reducen los
defectos, no los eliminan. ‘

El control estadistico de proceso (CEP) es un arma poderosa en las
etapas de planeacifén, aunque no siempre es la mis adecuada en las
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fages de control y ejecucion’. AGn asf{, se sigue uti.l.iz‘ando. en forma
generalizada en la industria. Partiendo de las lxmltacx’ones del
método estadistico, la empresa ha decidido implantar un sistema de
inspecciones en la fuente, que permite evitar que low errores llequen
a convertirse en defectos justo en el momento del procesamiento. Este
sigtema utiliza mecanismos a prueba de ervores, dichos mecanismos son
conocidos mundialmente como poka-yoke® son muy recomendables en la
deteccién oportuna de situaciones anormales en el proceso.

Abundande en el tema, es importante aclarar que el uso de
inspecciones al 100 % (basadas en el uso de poka-yoke), no ue
contrapone con las ideas de los principales instrumentadores de la
calidad total. Rdward Deming asevera que "la inapeccidn que se hizo
con el &nimo de descubrir los productos malos y botarlos es demasiado
tardia, ineficaz y costosa"' de tal manera que si los defectos
llegan a eliminarse en la operacidn no se dependerd de una inspeccién
final que segregue productos defectuosos.

Kaoru Ishikawa promueve la implantacidén de chequeos realizados por
los mismos operarios de los procesos para obtener una
retroalimentacién mis répida, la eliminacidén de inspectores,
incremento de productividad y disminucién de costos’

Elwood Buffa, eminente administrador de produccién, define de esta
manera la importancia de la retroalimentacién en los procesos:

“Para cerrar un circuito de retroalimentacidén se necesita una unidad
sensora que mida resultados de lo que se desea controlar, asi cowo un
medio para comparar los resultados reales con los que se buscan. La
diferencia se comunica a algin ente que toma decisiones, quien a su
vez interpreta el error y ordena una correccién en magnitud vy

direccién apropiadas para que los resultados se vuelvan a ajustar a
los estdndares.”®

NMunca se puede decir que se tienen todos los dispositivos anti-
errores posibles, de hecho, la experiencia de los mismos operadores
ird generando nuevas ideas y nuevos dispositivos que hagan que el
cumplimiento de los estdndares sea mds f4cil. Actualmente se cuentan

con varios mecanismos poka-yoke de los cuales se describe uno de
ellos:

'Shingo. "Tecnologlas para el cero defectou: iaspecciones en
oke” pp. 55-56.

) Poka-yoke quiere decir en japonés a prueba de errores, ibid.
eit pos, Walton, “Como administrar...*,p.67.

! Ishikawa, op.cit. pp, 70-73,

' Buffa, *Diveccidn téenica...*, p. 49

la fuente y el sistema poka-

g
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a2

MECANISMO POKA-YOKE
AVISO VISUAL PARA DESGASIFICAR.

. DESCRIPCION DEL PROCESQ:

El aire que queda atrapado en las cavidades de los woldes
de compresidén debe ser evacuado wediaunte una disminucidén de
la presidén en el ciclo de vulcanizacién.

. SITUACION ANTERIOR:

El operador leia {(de la cédula técnica) el nimero de
desgasificadas a aplicar a cada producto y el tiempo para
hacerlo. Durante el proceso disminufa la presidn de la
prensa sobre el molde levantando levewente el pistédn. Sin
embargo, habia veces que por olvido, la desgasificada no se

efectuaba o gse hacia demasiado tarde, generando piezas con
defectos,

s SITUACION ACTUAL:
Se tiene una alarma sonora y luminosa gue segin un
programador de tiempo, que el mismo operador maneia, avisa

el momento en el cual se debe(n} efectuar la(s)
desgasificadas en cada ciclo.

*  RESULTADO:

Se han eliminado los problemas de aire ocluido y piezas con
marcas de aire.

Mas adelante, en este trabajo se describen algunas otras propuestas

de mecanismos anti-errores, que la compafiia ha instalado o estudia su
implantacién,

CONTROL DEL PROCEZS0. !

Una de las maneras de tener el wenor nimero de problemas en una linea
de produccién, es contando con una  programacidn - adecuada del
producto, 'y un perfecto control del estado que guardan todos los
materiales y/o procesos de la linea. El objetivo de Sellos de Hule,
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S.A. de C.V. es lograr que la produccién sea wanejada bajo el
concepto de Justo a Tiempo (JAT)®.

El sistema JAT se basa en dos premisas fundamentales: Primero, sdélo
se deben emplear partes y procesos de alta calidad, y segundo,
siempre se deberd elaborar el tamafio de lote wds pequeilo para

cualquier producto, independientemente del volumen de produccidn del
misma.

Quizd la mejor manera de comprender el concepto de justo a Liempo, es
leyendo el ejemplo de la fichas de domind:

*... en otro capitulo se dié una explicacidén del sistema de
produccion de empuje (tradicional) y el de jalén (JAT). Esto se
ilustro mediante el ejemplo de una hilera de fichas de domind, que
era el simbolo del proceso de manufactura, y del movimiento de los
materiales a lo largo del miswmo proceso. En un sistema de empuje, se
precipitan todas las piezas -se mueven los materiales y se elabora el
producto - después de empujar la primera pieza de la hilera. En un
proceso real esto es equivalente a un empuje continuo de los
materiales a lo largo de todo el proceso. Esa actividad continua afn
si la empresa no los consume al mismo tiempo que los saca. Una vez
que este proceso se ha iniciado, es muy diffcil de detener por causa
de la dindmica del sistema...En un sistema de jalén, todas las fichas
se unen por medio de una cuerda invisible. Se inicia jalando hacia
abajo la primera pieza, pero cuando ésta cae las piezas que estan
detrds de ella permanecen de pie. Tenemos la alternativa de usar la
cuerda para jalar la siguiente. En este métodoe el proceso de jalén
puede detenerse en cualquier momento y las piezas de dominé restantes
permanecerdn de pie sin ningin problema.”’

La cuerda a la que hace referencia el ejemplo anterior se conoce como
Kanban®, que no es m&s que una tarjeta que contiene los datos del
producto, material o subensamble requerido para la fabricacién y la
cantidad autorizada para su retiro de un proceso subsecuente.

En la figura 7.5 se muestra una de las tarjetas kanban que acompafian
a las piezas entre los procesos de prensado y desvirade’.

Por supuesto que el JAT es wmucho mds complicado que la simple
elaboracién de tarjetas; Se requiere de un rediseflo total de la linea
productiva, el uso intensivo de computadoras, y mejoras en aspectos

de tiempos y movimientos dentro de la planta para lograr el control
deseado.

® Bl Justo a Tlempo es un gistema para hacer que las empresas de manufactura operen
eficientemente y con un minimo de recursos lumanos y mecdnicos. Esto es, lograr la mayor
simplicidad y eficiencia con el minimo de desperdicio.

7 Cit. pos. Herndndez, op. cit. p, 65,

*En espafiol significa registro visible, Ibid. p. 67.

Deavirado es el proceso de eliminacién de la rebaba de las piezas vulcanizadas.

R
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LELLOS DE HULE,S.A.DEC.V. KAN gAN II

PRODUCCION - RET IRO “_’ _Jg%m :
s o ——— v,_.,lv.., o i g R p‘R"E“C‘E‘D“E‘N‘T E. B Tarey v
PIEZA 1106941 o T
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FIG. 7.5 TARJETA DE KANBAN

Una de las mejoras a buscar, es la de lograr que los lotes de
produccién sean lo mis pequeflos posible; Para ello, se requiere que
el tiempo de preparacidén de las maquinas para producir los sellos,
gsea también muy bajo. Por esto, Sellos de Hule, S.A. de C.V., ha
capacitado a su personal para que el cambio de moldes y preparacidn
de prensas se haga bajo el esquema del SMED', que en general
contempla que la mayoria de las actividades relacionadas con el
cambio de herramientas y/o preparacién sean efectuadas cuando la
maquinaria esta en operacidén y no cuando estd parada.

Entre los logros que se han alcanzado se encuentra el de 1la
disminucién al 8.66% de tiempo que se empleaba para cambiar un molde
en una prensa,

Anteriormente cuando se cambiaba un molde se procedia de la siguiente
forma:

1) El operador iba por el molde al almacén de éstos.

2) El operador conseguia en la oficina de produccidén la. cédula
técnica y las herramientas y/o accesorios a utilizar (pinzas,
desmoldante, brochas etc.)

3) El operador revisaba que el wmolde estuviese libre de suciedad
y/u objetos extraflos, en su caso lo aseaba.

4) El operador colocaba el molde a calentar entre las placas de la
prensa. (hasta dos horas), mientras efectuaba alguna otra

actividad que le indicara el supervisor en turno.

" sMED fsingle-minute exchange of die) o en cspaflol "cambio de dtiles en menox de 10
minutos.
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5) Comenzaba a cargar las preformas de las piezas a fabricar.

Actualmente, el proceso anterior ha sido modificado en virtud de que
se capacitdé al encargado del almacén de moldes para que, en base a
una programacidon del departamento de produccidén, escoga el molde a
utilizar, lo limpie, entregue la cédula técnica y los accesorios en
un carrito diseiflado para tal efecto, justo en el momento en que el
operador asiste por el. Ademds se derivé una linea de vapor a
pregaién del drea de produccidén para instalar en el almacén de moldes
unas planchas calentadoras, de tal mode que la temperatura éptima del
molde es alcanzada ain antes de que entre en servicio.

La comparacidén cuantitativa de ambos procesos se ve en la tabla 7.1.

MEJORAS EN EL PROCESO DESPUES DE APLICACION DEL SMED.
ANTES DESPUES

OPERACION TIEMPO QPERACION TIEMPO

Traer el molde 5 min. Traer el molde, limpio
caliente, con cédula y
accesorios en un carro, 3 min.

Conseguir cédula y acce-
sorios en produccidn, 10 min.

Revisar y limpiar el mol-

de. 15 min,

Calentar desde T. amb. Recalentar hasta Temp.

hasta T. éptima 120 wmin. dptima 10 min.
TOTAL 150 min. TOTAL 13 wmin.

TABLA 7.1, TABLA COMPARATIVA ANTES Y DESPURS DEL SMRD

Esto implica que asi antes se podian hacer un wiximo de 4 cambios de
moldes por prensa-operador al dia, actualmente se pueden efectuar 35
cambios por prensa-operador en un sélo dia.

Los defectos se sequirdn generando por situaciones que son dificiles
de preveer; sin embargo, si aunado a lo anterior se suma el hecho de

que Sellos de Hule, S.A. de C.V., ha dado autoridad al mismo operador
para detener la linea de produccidén, si esta detectando problemas que



EL_PROCESO. 10

afecten su actividad y/o a la calidad de la pieza, los defectos
atribuibles a causas especiales tenderén a desaparecer. Un ejemplo de
sistema para detener la linea se muestra en la figura 7.6'. En ella
se indica la existencia de un controlador al final de la linea,

que se colocd entre las prensas, cuando se detecta un defecto en el
drea de desvirado, inmediatamente se aprieta un botdn que detiene a
la prensa causante de dicho problema, para evitar la generacién de
mds pilezas defectuosas, hasta que se revisen las condiciones de
operacidn,

VULCANIZACION

00
00 / RETROALIMENTACION
CONTENEDOR
Lo 0 0 S TIPO ROTATIVO
L OOO
| |
0O O

INSPECCION

PIG. 7.6 DIAORAMA DE RETROALIMENTACION

Cuando lo anterior sucede con cierta regularidad existe un trabajo
interdisciplinario para resolver la contingencia que el trabajador ha
estado detectando. (Ver capfitulo 10, “Resolucién del problema de
rebaba excesiva").

"yid. Shingo, Tecnologfas...p. 38.
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CAPITULO 8.

*Hoy dia, cusndo un clisnte esta satisfecho
con la calidad, da 1o cowmenta & acho parsonas.
Cusndo no lo eatd aa lo dice a veintiddée.®

Armand V. Paigenbauwm.

GARANTIZANRQ LA CALIDAD..

Al final de todo el camino que ha recorrido nuestro producto, se
tiene que plasmar todo el trabajo en un certificado de
calidad', (Figs. 8.1, 8.2 y 8.3) que es el documento (contrato) con el
cual aseguramos finalmente al cliente que los sellos fabricados
cumplen con las especificaciones para los cualeg fueron disefiados.

SELLOS DE HULE, S.A. DE C.V.

CERTIFICA

QUE LAS PIEZAS AMPARADAS POR LOS LOTES A CONTINUACION MENCIONADOS, CUMPLEN
CABALMENTE CON LOS REQUERIMIENTOS Y ESPECIFICACIONES CON LOS CUALES FUERON
DISERADOS. ESTO BASANDOSE EN LOS ANALISIS Y ESTAD{STICAS ANEXOS.

NOMBRE DE LA PIRZA: O-RING FECHA: 26 FEBRERO 1996
NUMERO ¢ 110694 LOTE:. 960224AD
CLIENTE: TRANSMISIONES Y, S5.A. DE C.V.
RESULTADOS:

DUREZA SHORE A 65

MODULO 200 % 10.3 Mpa

ELONGACION 375 %

RESISTENCIA A LA TRACCION 20.4 Mpa

EVIDENCIA ESTADIS

SE AN

EXAN QRFICAS DE CONTROL X-R DEL DIAMETRO INTERNO Y DEL ESPESOR.
{PAG]

INTES), —

JE RATORIO JEFE DE IDAD

FIG. 8.1 CERTIFICADO DE CALIDAD (ANALISIS DE MUESTRA)

' El certificado de calidad no debe ser confundido con un reporte de andlisis y/0 bruecha, ya
que dste dltimo os parte de aquél, Ua certificado de calidad es, en af, la garantfa que
ofrecemos a nuestro cliente,
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FIG. 8.3 CERTIFICADO DE CALIDAD (GRAFICQ X-R DE DIAMETRO)
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Estos sellos fueron fabricados de tal modo que seguramente serdn
aceptados en el proceso de inspeccidén pactado con el cliente (Ver
plan de control continuo del capitulo 3) y que consiste en:

. Muestreo doble segin norma ABC MIL-STD-105D.
. Inspeccidén Normal.

o Lotes de 17,200 piezas (86 cajas).

. AQL! del 1.0%

. Muestra inicial (ny) de 200 piezas.

. Nimero de aceptacién para n;=3.

. Nimero de rechazo para np=7.

. Segunda muestra (n,) de 200 piezas.

. Nimero de aceptacién para n,=8.

o Nimero de rechazo para n, = 9.

Este plan de muestreo es el que ha resultado mds eficiente y menos
costoso para el cliente y Sellos de Hule.

A pesar de lo anterior, y atin cuando el producto fabricado es de alta
calidad, muchas empresas adolecen de un mal servicio de entrega, de
modo que se presentan situaciones indeseables como: peso incorrecto
de los empaques, mal estado del mismo, entregas tardias, incompletas
o equivocadas entre otras muchas mis.

El control de documentos, identificacién y etiquetado de productos,
control de materiales que no pasen las pruebas especificadas, un
sistema de manejo y almacenamiento, y el uso de técnicas estadisticas
cuando sea apropiado, son de las acciones que Sellos de Hule, S.A. de
C.V. ha emprendido en su afdn de asegurar la calidad de los envios de
mercancia a sus clientes, todo esto en acorde con lo sugerido por la
norma IS0 8000. Prueba de ello es el cuidado que se ha puesto en
lograr reducir el nimero de veces en el cual la cantidad de piezas
dentro de los corrugados en los cuales se entregan los sellos 110694
y otras partes, no corresponde a lo especificado. Esto como resultado
de una queja de uno de nuestros clientes (Ver mds adelante en este
capitulo).

Ahora bien, el hecho de que remitamos el producto a nuestro cliente
no hace que termine nuestro trabajo, ‘de hecho la venta apenas
comienza.

P El AQL es el mdximo porcentaje defectuoso que, para fines de inspeccién de muestreo, puede
congiderarse satisfactorio como promedio del proceso. Vid. Grant, Control estadistico de
calidad, p.431



EL_PRODUCTO TERMINADO 82
SERVICIO POSTVENTA.

El servicio postventa cubre todas las actividades que pueden ayudar a
maximizar la satisfaccidn del cliente, después de que &ste a comprado
al producto y ha iniciado su uso.

Sellos de Hule, S.A. de C.V. sabe que los sellos que vende a
Transmisiones Y, S.A de C.,V, ocasionan, en caso de falla, costos
relativamente bajos a los usuarios finales, ya sea en el rubro de los
costos directos (desembolsos directamente relacionados con la
reparacidn de la falla) y/o de los costos variables (gastos
relacionados con traslados, perdidas de productividad, etc.). Agi que
ha ofrecido a su cliente, que garantizard’ los sellos por un lapso de
DOS ANOS de uso, y que existirad disponibilidad de piezas para €l y
sus clientes en cualquiera de los centros de servicio que el cliente
determine.

Ademds, en un afdn por dar la mejor asesoria al cliente y al usuario,
el departamento de ingenierfa en conjunto con ventas han preparado

fichas técnicas {(como la que sigue), con datog valiosos sobre los
productos que fabrica la empresa.

ALGUNOS DATOS INTERESANTES CON RESPECTO A LOS
SELLOS ELASTOMERICOS.

Preparado por: DEPTO DE INGENIERIA Y DEPTO DE CALIDAD DE SELLOS DE
HULE, S.A. DE C.V.

Destinado para: USUARIOS DE SELLOS ELASTOMERICOS.
= LOS SELLOS SE CLASIFICAN DE DOS FORMAS: ESTATICOS Y DINAMICOS.

= LOS SELLOS DINAMICOS TIENEN MOVIMIENTO RELATIVO ENTRE LAS PARTES
QUE FORMAN EL SISTEMA DE SELLADO.

= LOS SELLOS ESTﬁTICO.‘.f NO TIENEN MOVIMIENTO RELATIVO ENTRE EL SELLO Y
BEL CILINDRO DE LA MAQUINA.

’_"Garantfd de calidad es asegurar la calidad en un producto, de tal manera que el cliente

pueda comprarlo con confianza y utilizarlo largo tiempo confiado y satisfecho.” cit, pos.
Ishikawa, op.cit, p. 632,
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VARIABLES A CONSIDERAR PARA EL DISENO DE SELLOS:

4

FLUIDO A CONTENER
TEMPERATURA DE TRABAJO
TIPO Y RANGO DE PRESION
"PERDIDA" PERMISIBLE
ESPACIO ENTRE LOS MIEMBROS A SER SELLADOS
CANTIDAD DE FRICCION TOLERADA
GRADO DE LUBRICACION
SI ES DINAMICO O ESTATICO
 TIPO Y VELOCIDAD DE MOVIMIENTO ENTRE LOS ELEMENTOS

* £ * B B * * * *

= EN EL CASO DE SELLOS DINAMICOS SE RECOMIENDA UN AREA DE CONTACTO DE
20 MICROPULGADAS O MAYOR.

= UN TERMINADO TOSCO OCASIONARA QUE EL SELLO TIENDA A SALIRSE Y
CAUSARA UN EXCESIVO DESGASTE DE LA SUPERFICIE DE ACOPLAMIENTO,

= EL FACTOR MAS IMPORTANTE EN LA DURACION DE LA VIDA UTIL DEL SELLO
ELASTOMERICO ES LA TEMPERATURA.

= MAS DEL 90% DE LOS SELLOS TIENEN UNA VIDA MAS CORTA DEBIDO A LOS
EFECTOS DEL CALOR.

= LOS ELASTOMEROS AL CALENTARSE TIENDEN A ENDURECERSE Y PERDER SUS
PROPIEDADES ELASTICAS.

= POR EXPOSICION AL CALOR, EL HULE PUEDE PERDER TAMBIEN RESILENCIA
QUE PROVOCARA EN POCO TIEMPO UN LEVE MOVIMIENTO EXCENTRICO EN LA
FLECHA QUE ROTA, SEGUIDO DE UN ENDURECIMIENTO Y RESQUEBRAJAMIENTO
DEL SELLO CAUSANDO AGRIETAMIENTO EN LOS LABIOS.

= ES IMPORTANTE SOBREDISENAR LOS SELLOS PARA LAS MAQUINAS A USARSE

PARA CONTRARRESTAR EL EFECTO DE LA TEMPERATURA.

= LOS SELLOS DEBERAN SER LOCALIZADOS TAN LEJOS COMO SEA POSIBLE DE LA
FUENTE DE CALOR.
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> APROXIMADAMENTE LAS 3/4 PARTES DE LOS SELLOS SON DE VARIEDAD
ESTATICA QUE PUEDEN A SU VEZ DIVIDIRSE EN 3:

* FAMILIA DE LAS JUNTAS (GASKET)

* FAMILIA DE LOS SELLOS DE FORMAS ESPECIALES PARA LOS EQUIPOS EN
ESPECIFICO.

* FAMILIA DE SELLOS MAS O MENOS COMUNES EN FORMA DE ANILLOS Y DR
DIVERSAS SECCIONES TRANSVERSALES. LOS MAS COMUNES SON LOS O
RING.

MARZO 1995

QUEJAS Y DEVOLUCIONES.

"La mayoria de las empresas no comprenden que la queja de un cliente
puede constituir mds que un grave problema. Y que también representa
una tremenda oportunidad'. Las quejas de los clientes deben ser
tratadas con la mayor celeridad y de tal manera que se logre la
retroalimentacién completa en Sellos de Hule, S.A. de C.V., esto es,
que las funciones de disefio, manufactura y servicio tomen acciones
para evitar la repeticién de los problemas®

Se ha diseflado un sistema de manejo de quejas, de tal forma que toda
la informacién se concentra en un formato (fig. 8.4). La
digponibilidad de la informacién en un solo documento permite un
sequimiento completo de la queja hasta la retroalimentacidén del
cliente mismo, cuando el problema es resuelto. De hecho en la empresa
se aprovechan las quejas y/o comentarios de los clientes para lograr
mejoras o establecer controles, como en el caso siguiente, Anexo al
formato que se muestra, tal y como lo dice su contenido se encuentran
un diagrama de Causa-Efecto, (fig 8.6), y una grdfica de control por
atributos, (fig 8.7) para el correcto llenado de los corrugados con
sellos enviados al clientes, Es importante aclarar que el problema
para el cual se elabord esta grafica fue: ¢Tiene el corrugado la
cantidad de piezas marcadas en la especificacién?, y se usaron datos
de diversas piezas.

eit. pos. Lele, op., cit. p. 157.

Lags empresas deben entender. que:

a) Loy clientes no mse quejan, simplemente cambian de marca. b} Los consumidores se muestran
pegimigtas sobre la forma como las empresas manejan los problemas que ellos les plantean.c)
Las acciones de muchas empresas confirman lo anterfor.d) Los consumidores descan un trato
justo.e) La forma de respueata hacia las quejas de la empresa, afecta fuertemente el nivel
de satisfaccién y lealtad de sus consumidores.f) Las empresas deben cambiar de un enfoque de
manejo fo mds bien manipulacién (SIC) de quejas, a una comunicacidn estrvcha con el cliente,
para maximizar log niveles de satisfaccion de dste. Ibid. p. 174,
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SELLOS DE HULE,S.A.DE C.V.

DEPTO DE VENTAS

ATENCION DE QUEJAS FORMATO PT-02
IDENTIFICACION
FOLIO: 660071
CLIENTE: TRANSMISIONES Y, SA. FECHA: 8 AGOSTO 1996
PIEZA: 110694 LOTE: 950802AD/EFIGH
HOJA: 1/2

RECHAZO EZ]DEVOLUCIDN:}OUEJA EX‘_K_X;]

DATOS DEL PROBLEMA

MO TIVOS DE TAUQUEJA, QUE PASK

EN LAS CAJAS EMBARCADAS DEBE HABER 200 PIEZAS/CAJA, SE RECH-

BIERON 20 CAJAS ALAS QUE LES FALTABAN DE 10 A 15 PIEZAS C/U. CON UN
TOTAL DE 264 PIEZAS FALTANTES.

QUIEN Ot QUEJA NG, MAHTINEZ SUFERVISUR DEHEUIBU.

CUANDU SE PHESENTO EL PROBLEMA

EN EL MOMENTO DEL RECIBO EL DIA 6 DE AGOSTO DE 1995, ALAS 10:00
NUESTRO CAMION # 3, EMBARQUE 248, 0.C. 698,
FACTURA 16326, LOTE 940802AD

EN QUE LUGAR:

EN LA PLANTADEL CLIENTE, SU ANDEN DE RECIBO,

COMU SE PRESENTU EL PRUBLEVA

AL TOMAR MUESTRA REPRESENTATIVA DEL LOTE, HUBO 3 CAJAS CON FALT-
TANTES, SE INSPECCIONARON EL 100 %DE LAS CAJAS DEL LOTE DE 430,
264 PIEZAS DISTRIBUIDAS EN 20 CAJAS RESULTARON FALTANTES LO CUAL
REPRESENTAEL 4.6 %DE ERROR CON RESPECTO AL TOTAL DE CAJAS.

EN BASE ALO ANTERIOR EL CLIENTE RECHAZO LOS LOTES 9508022EF

Y 950802GH DE 500 Y 600 CAJAS RESPECTIVAMENTE.

{QUTEN RECIBE TATNFORMACION: MRR. GERENTE DE TALIDAD

[ACCION TNMEDTATA!
REPOSICION INMEDIATA, VIA DEPARTAMENTO DE EMBARQUES.
SE AVISO APRODUCCION Y ALA GERENCIADE PLANTA

FIG, 8.4 FORMATO DE ATENCION DE QUEJAS
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SEGUIMIENTOQ DE LAQUEJA

HOUJA: 2/2

{RCCIONES A REALIZAR

CAVIBIU FISICTO VISITAAL CLIEENTE
DEVOLUTION VISITA AL USUARTO
IVANTENTMIENTO ASESURIA
TCAVIAR AL COENTE XRXTOTRO REPUSICION DE PIEZAS
ESTUDIOS AEFECTUAR
XK TSHIKAWA XXX
P XXX TPARETO
BD XXX [TCORRELACION
OTRO

CONTROL Y NO ES HABIL

SE SUGIRIO POKA-YOKE PARAEL PESO.

RESULTADUS DE ACCIONES Y/O ESTUDIOS
DEL ISHIKAWA SE DETERMINO POSIBLE FALLO EN EL PESADO DE LAS PIEZAS

SE ENCONTRO QUE EL PROCESO DE EMPAQUE(PESADQ) ESTAFUERADE

SE ENVIO REPORTE DE 8 DISCIPLINAS AL CLIENTE.

SE ESTAN EVALUANDO LOS RESULTADOS DE LAS ACCIONES CORRECTIVAS
EN PRINCIPIO LOS PROBLEMAS HAN DISMINUIDO SENSIBLEMENTE.

(RETOALIMENTACION ALY DEL CLIENTE®

SE INFORMO AL CLIENTE VIA 8D, SE LE SOLICITO SU OPINION
SE ESTAEN ESPERA DE SU RESPUESTA.

[ECABURU: JAR AUTORIZU: MR

FIG. 8.4 FORMATO DE ATENCION DE QUEJAS
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MATERIA
MEDIO PRIMA
AMBIENTE | -—— e |[TARA DEL,
e e IMP s
[REBADA EXCESIVA | — LhAQUL:
LAMPARAS FORMULACION
INSUFIC, ERRONEA e
\ e [)mu :NSIGN ]
DENSIDAD VARIARLE
LUZ INSUFL DEL HULE T
CIENTE T DISTINTA EFECTO
. + {FALTA DE PZAS
EN LAS CAJAS
— |PROCEDIMIEN
TOS INCOM-

PLETOS

/TFALTA DE TA-
BLA DE EQUI-
ALENCIAS. 4
MAL

MAQUT | CALI-
NAS BRADA MANO DE
OBRA
METODOS

CLIENTE: TRANSMISIONES Y, S.A. DE C.V. PIEZA: 110694

MOTIVO: FALTANTES DE PZAS EN LOS EMPAQUES/QUEJA 66001
LOTES: 950802/AD/EF/GH

EQUIPO: ING. FLORES, JOSE GONZALEZ GILBERTO ROJAS.

. [PESCUIBO O
CANSANCIO
DEL,
OPERADOR

MAL FUNCLO-
NAMIENTO

ERRORES
ARITMETICOS

OBSERVACIONES Y COMENTARIOS:

EN BASE AL CRITERIO DEL EQUIPO Y A LO OBSERVADO EN
LA PRACTICA, SE ENCUENTRA QUE LA BASCULA UTILIZADA PARA
PESAR LAS PIEZAS QUE SE EMPACAN NO TIENE LA SUFICIENTE
RESOLUCION PARA DETECTAR LAS PEQUENAS DIFERENCIAS EN PESO
(QUE IMPLICAN DIFERENCIAS EN CANTIDAD). ADEMAS DE QUE EL
MANUAL DE PROCESO DE EMPAQUE NO CUENTA CON UNA LISTA DE
EQUIVALENCIA DE GRAMOS/CAJA PARA CRDA PIEZA.

FIG. 8,5 DIAGRAMA DE 1SHIKAWA



SELIOS DE HULE, S.A DE C.V.

Dl AGRAMA P ( % DEFECTUQOSOS)
CLIENTE: TRNSMSIONES Y, S.A. DE C. V.

PROBLEMA: FALTA DE RESOLUCI ON EN LA BASCULA USADA PARA PESAR LOS EMPAQUES DE LAS Pl EZAS FAR
PERI Q0O DE ESTUDX O: 8 AL 11 DE AGOSTO DE 1985

STRA 1 2 3 4 5 3 7 8 st ol 11 12 i3 1 1a ] 35
AMANG 100§ 100 108 100} 100§ 100 § io0 J soo ] 100 } 100 § 105 } 100 ws ms mg
_00 3. 00°%41, 0043 0oH

2.933d2. 93

2. 83%

8. 00
4009

el WU

jg’%’—\ //\ /\

300%

FUERA DE

% FUERA OE PESO

1.00%
0.00%

;
 §
e~
<
<
<l

1 2 34 5 8 7 8 38 101
MUESTRAS

32 13 1% 15

FIG. 8.4 GRAFICO DE ATRIBUTOS % DEFECTUOSOS EN EMPAQUE
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Finalmente se tiene el reporte de 8 disciplinas {8D)°, que se envié
al cliente.{(Ver figura 8.7).

SELLOS DE HULE, S.A. DE C.V.
DEPARTAMENTO DE CALIDAD.

REPQRTE. DRE_ACCIONES CQRRECTIVAS (8D)

CLIENTE: Transmisiones Y, S.A. de C.V. FECHA: 12 - 08 - 95
PIEZA: O-RING 110694 LOTE: 243423¢1/02/03
PROBLEMA: Faltante de piezas en empaque.

REFERENCIA: Queja folio 66001

L. MIEMBROS DEL EQUIPQ.
Ing. Guillermo Flores, Ing. Jogé Gonzalez, Sr. Gilberto Rojas

En los empaques del o-ring 110694 se tienen casos en los que existen
menos piezas de las especificadas (200).

3.- CAUSA BAIZ,

La bdscula utilizada para pesar las piezas que ge empacan para su
remisién, no tiene la suficiente resoluciédn como para detectar las
faltantes. Ademds de que no se tiene por escrito, en los manuales del
proceso de empaque, una lista actualizada. de los pesos equivalentes
por pieza y por caja.

4.~ ACCION INTERMEDIA.

Se implantd un doble pesado de manera provisional para asegurar que
ninguna caja se remita con faltante.

5.- ACCION PERMANENTE.
Se adquirird una bdgcula contadora que elimine la necesidad de buscar

equivalencias y que ademds tenga la resolucién suficiente para
detectar hasta una pieza.

PIG. 8.7 REPORTE 8D

* Reporte de acciones tomadas en la resolucidn de problemas, auy utilizado en la industria
automotriz,

P
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Finalmente se tiene el reporte de 8 disciplinas (8D)°, que se envid
al cliente. (Ver figura 8.7).

SELLOS DE HULE, S.A. DE C.V.
DEPARTAMENTO DE CALIDAD.

REPORTE DE ACCIONES CORRECTIVAS (BD)

CLIENTE: Trangmisiones Y, S.A. de C.V. FECHA: 12 - 08 - 95
PIEZA: O-RING 110694 LOTE: 24342301/02/03
PROBLEMA: Faltante de piezas en ewmpaque.

REFERENCIA: Queija folio 66001

Ing. Guillermo Flores, Ing. José Gonzdlez, Sr. Gilberto Rojas
2. = DESCRIPCION DEIL PROBLEMA.

En los empaques del o-ring 110694 se tienen casgos en los gue existen
menos piezas de las especificadas {200).

3. - CAUSA RAIZ.

La bdscula utilizada para pesar las piezas que se empacan para su
remisién, no tiene la suficiente resolucidén como para detectar los
faltantes, Ademds de que no se tiene por escrito, en los manuales del
proceso de empaque, una lista actualizada de los pesos equivalentes
por pieza y por caja.

4.- ACCION INTERMEDIA

Se' implanté un doble pesado de manera provisional para asegurar que
ninguna caja se remita con faltante.

5.= ACCION PERMANENTE.,
Se adquirird una bdscula contadora que elimine la necesidad de buscar

equivalencias -y que ademds tenga la resolucién suficiente para
detectar hasta una pieza.

FIG. 8.7 REPORTE 8D

 Reporte de acciones tomaday en la resolucidn de problemas, muy utilizade en la industria
automotrii,
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Se modificardn el manual de proceso de empaque, indicandose el uso
del nuevo equipo, asi mismo se capacitard al personal involucrado en
el manejo de la bascula y se efectuardn revisiones tipo rondin
durante los primeros dos meses .de operacidn. (esto a cargo de
Calidad) .

Z.= PREVENCION.

Con una carta por atributos p, se vigilard que el proceso de llenado
de las cajas con esta y otras piezas gse mantenga dentro de control y
con una capacidad de * 3 desviaciones estéandar.

8. - FELICITACION AL EQUIPQ.

Se hizo extepgiva la felicitacidn al equipo.

APROBO: MRR
FIRMA:
FECHA: 15-08-95

FIG. 8.7 REPORTE 8D

Hasta ahora, hemos logrado dar. al cliente un producto y un servicio
de gran calidad. Sin embargo, la empresa tiene que evaluar lo que
representard para sus ganancias dicho esfuerzo. BEn el siguiente
capitulo se analiza precisamente del costo de la calidad.

BIBLIOGRAFIA

Alvarez T, Mart{n et. al., "Médules 6 8

progri:\a o Ford- ITESM", 4 zngt“_);to Ishikawa, Kaoru, "¢Que es control total de
Tecnolégico de Estudios Superiores ' de calldad?*, Ediciones Norma, Colombia 1986.

3 3 1988. .
Honterrey, México 190 Lele, Milind #, “El cliente es la clave",

vEspecificacidén de control de calidad para Edicionen Dfaz de Santon, Espaila 1983.
proveadores®, Rendix Muxicana, \ N
Procedimiento. BCBCD-3130, 3Ja revisidn, Rothery, Brian, . "IS0 9000%, Editorial
México 1992. Panorama, 2a edicidn, México 1993,

Grant, Eugene I. y Leavenworth, Richard Villareal Aranda, Augusto, “"Muestreo de
S., “Control ecstadistico de calidad®, inspeccién',  Curgo impartido en la
Editorial CECSA, 7a relmpresién, México Facultad de Ingenierfa de. la UNAM, 1981.

1964,
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CAPITULO 9.

= ta calidad ea gratia,
poro no o4 un regalo.*

Philip Crosby.

Aunque los negocios enfocados hacia la calidad y la satisfaccidn del
cliente han demoatrado su eficacia durante largo tiempo en diversos
paises y organizaciones, existen ain, personas que argumentan que la
vcalidad* es excesivamente cara o simplemente fuera del alcance de su
empresa (por motivos econémicos, segin estas personas). La realidad
es que no se ha comprendido en el fondo que lo que cuesta mis es
hacer mal las cosas durante todas las etapas del proceso que permiten
a un producto o servicio llegar al usuario final, incluyendo por
supuesto las operaciones administrativas ligadas al mismo.

El que existan fallas implica repeticiones, reclamaciones, quejas,
gagstos extras en los procesos Yy toda una serie de seguimientos

administrativos que no afladen valor alguno al producto que se
fabrica.

De hecho, la definicidn de costo de calidad puede expresarse como:

“...el costo incurride para ayudar al empleado a gue haga bien su
trabajo todas las veces, mds el costo de determinar si la produccién
es aceptable, m&s cualquier costo en que incurre la empresa o el

cliente porque la produccién no cumplid las especificaciones y/o
expectativas del cliente."

Ahora bien, es el costo, o sea el dinero, la razén que mas poder
tiene para convencer a cualquier directivo de que trabajar bajo un
esquema de calidad es la mejor inversién que se puede realizar. Para

lograr obtener los beneficios de esta poderosa arma de convencimiento

es necesario poder estimar y reportar numéricamente el valor en pesos
del trabajo deficiente o que carece de calidad.’

Sellos de Hule, S8.A. de C.V. utiliza un sistema de contabilizacién

del costo de calidad, el cual se usa para la toma de decisiones y

verificacién del nivel de calidad imperante en el negocio. Por
supuesto debe entenderse que el conocimiento del costo de la calidad
en sf, no puede disminuir el costo nl optimizar la calidad del
proceso y/o servicio en consideracién, sino que es una gufa de accidn

que marca el camino hacia la cual deben dirigirse los esfuerzos de
mejora.

El costo de calidad se reporta como un porcentaje de las ventas y
esta conformado por los siguientes rubros:

! Hagringeon, El coste de la mala calidad. p. 2.
! e, Crogby, La calidad es gratis, p. 135,
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¢ CMC directos
= CMC controlables
* Costos de prevencidn
* Costos de evaluacidn
= CMC resultante
* Costo de errores internos
* Costo de errores externos
= cMC del equipo.
¢ CMC indirectos
= Costo en el que incurre el cliente
= Costo de la insatisfaccidn del cliente
= Costo de la perdida de reputacién

En las pdginas siguientes, (93-96), se describen las condiciones vy
resultados del programa de reduccidén del costo de mala calidad que
deade hace dos afios se ha venido operando en Sellos de Hule, S.A. de
c.V.

PROYECTO DE DISMINUCION DEL COSTO.

Hace dos aflos la direccidén de Sellos de Hule, S.A. de C.V. determind
que seria necesario estimar el monto del costo de la mala calidad y
emprender un programa para lograr su disminucidn a niveles del 6% de
las ventas'.

DATOS GENERALES:

Se tiene una produccién dada, que esta incrementada por las piezas
y/u operaciones que fallan y son detectadas dentro de la compaiiia,
mis las piezas que los clientes reclaman por mala calidad. Estas

cantidades aparecen con los rubros de unidades aceptables, fallos_en
casa y guejas de ¢lientes respectivamente del reporte anexo.

Hasta el aflo en que se comenzdé con el proyecto de disminucidén del
CMC, el costo de la inspeccidn en proceso era el 1 % del costo
directo; a partir de hace dos afios los recursos a la inspeccidén en el
proceso se incrementaron hasta el 2% del costo directo, asi mismo se
duplicaron los egresos por concepto de inspeccién final unitaria.

La contribucién marginal se obtuvo de los estados financieros al
igual que las ventas anuales, el precio de venta promedio es la
divisién de las ventas entre las unidades vendidas. (Para el presente
aflo y el siguiente todos los valores son estimades).

' Bl cMC (Costo de Mala Calidad) recomendado por loa especialistas varfa de industria a
industria, pero un 6% de la ventas es aceptado como un buen nivel. Harrington, op, cit. p.
41,

e
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SELLOS DE HULE, § A DE C V.
DEPTO. DE COSTOS

REPORTE DE REDUCCION DEL CMC ULTIMOS TRES ANOS

[FIhATES 95— JANG 95 [PRESURLESTO. 06, JPRESURUESTO o7 ]
£S_BUENAS 42, 500000 46,750 000 49, 087 500 52,032,750
L NTERNOS 8,500,000 8,181 250 8,913,218 4,461,808
DE_CUL ENTES 2,125,000 1,168 750 4§59 03) 548, 344
E_PLEZAS 53 125 000 56 _100 000 55 969 750 57,040, 802
188, 468 75
403,920.0 443 2012 483,387 42
1.00 1 2.4 15
. 75,000.00 158, 4000 158, 004_0 161,056 67
61, 00% 8000 80,007 80.00%
89 [ 89 .08
38, 250, 000 00 ¥ 42 075 000,00 ¥ 48 595 825 00 § 55 118 202 08
72,000. 00 79,200, 00 91, 080. 00 104, 742. 00
35,000, 00 35, 000. 00 35, 000. 00
15, 000. 00
33,000. 00 36, 300. 00 38,930. 00
5,000. 00 5, 500, 00 6, 800. 00
12, 500. 00 25,000. 00 37,500. 00
10, 000. 00 5,000. 00 6,000, 00
25, 000. 00 33, 750. 00 45,562, 50
5,000. 09 6, 000. 00
15, 600. 00
acion en plants 30, 000. Q0 33, 008, 00 38, 300. 00
iLaclon Suparyiat gnF 35, 000. 00 38, 500. 00 42,350. 00
dgton Jefaturas 02.000. 00 4,000 00 8,400 00
v 37,000.90 319,700,00 352,130, 00 408,384,
% de _ventag 2.23% 18% ] 74%
0ST0S DE EVALUACH ON
papccion tingt ] 75,000. 00 158, 400. 00 158, 004. 00 161, 056. 67
0ipsccion proceso 186,468.75 403, 920. 00 443,201, 22 482,387. 42
Aygditorigs de calidad 38,000. 00 39, 600. 00 43,560. 00 47,916, 00
S0 gods Lig 112,500, 60 123, 750. 00 142,312, 50 163,659. 38
Qalgs deo anygye 69, 000. 00 69, 000. 00 69, 000. 00 69, 000. 00
dios de lngenigeia 26, 000. 00 28, 600, 00 32, 800. 00 37,823 50
Hegorte ! 11,250, 00 11,812.50 12,403. 13 13, 643, 44
Pokg-yoke 15, 000, 00 18, 000. 00 22,800. Q00
i nspeccion dorgle: 986, 000, 00 110, 400, 00 126, 980. 00
713 B eci bo ]
oquimi ento del pro- 13.500. 00 15, 000. 00 18,750, 00
gf 8y de CMC ] |
Regeriilicacion de 13, 800, 00 13, 600. 00 17, 000. 00
Conpularizacion de 1 68, 000. 00 66, 000. 00 60, 000. 00
la_producclon




PIEZAS RECHAZADAS *

inflacionario correspondiente.

El valor de los rechazos, desperdicios, y mermas son calculados
segln la siguiente formula:

PRECIO PROMEDIO * { 1 - CONTRIBUCIGN MARGINAL)

Log fletes por motivo de rechazos equivalen al 3.5% del valor de
venta de las piezas.
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Audi torias de Sequrldad 75, 000. 00 75, 000. 00 75, 000. 00
Eval uaclonaes aobieal alas 21,000 00 24,150, 00 27,772.50
Eval vacion de produccion 26, 000. 00 26, 000.00 26, 000 00
|
[surm 516,218 76 | 1,163, 182 50 § 1,251 520 B5 1 358 468 80
% de vaentas 1. 35% 2. 76% 2.58% 2. 46%
COSTO DE LOS ERRORES | NTERNOS
| 2,083,500 00 |2 045 25000 (2, 301,234.63 1,890,557, 42
580, 000. 00 319, 000. 00 183, 425, 00 110, 055. 00
149,175. 00 74, 587. 50 37,293.75 18, 546. 8B
74,587 50 37,293.75 18, 64688 9. 323 44
3,787,262 50 1 3.376.131.25 1 2 620 600,25 2,028, 582 73
9,90 8. 02% 5. 39% 3, 68%
N
745,875, 00 420, 750. 00 340, 176. 38 231,496, 83
66,937. 50 36, 815. 63 29,765, 43 20, 255, 97
2s vy atencion 95, 625. 00 §2,593.795 42,522, 05 28,937.10
clienles
flog a terceros 74 587.50 42 075 00 34, 017.64 23, 149 68
9831 025 00 $52,234.38 448 481,48 303,838 59
%de (23 venlas 2.51% 1.31% 0.92% 0. 55%
CMC TOTAL ES
TOTAL DE VTAS % 14. 05% 12, 86% 2.61% 7. 44%
Wy
0 5.323.508.35 F 5,411 248 13 Y 4.670 732 89 | 4,098,275 7%
Q. 14,947,500 00 ¥ 16 830 000. 00 § 19,438, 650 00 § 22 047,318..83
. YO DI R. ’
10,958,903 75 1 19.833 761, 88 J 24 487, 242.41 1 28,971,699, 53
IEEEE EE QPERACI ON | 48.95% i A7 14% 1 50, 39% 52,.58%
|NOTAS AL.REPORIE:
[} Todos los sueldos involucrados incluyen la carga social,
(prestaciones) .
. A las cantidades proyectadas se les aplicé el factor

arve
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. La atencioén a clientes wolestos incluye: tranaportacién,
hospedajes, vidticos, llamadas telefdnicas, fax, penalizaciones
por parte de los clientes, retraso en cobros, etc.

Los dafios a tercerog son reparaciones o penalizaciones que la
empresa tuvo que absorber por fallas en el({los) equipo(s)
debidos a piezas defectuosas fabricadas por nosotros.

Bn este aflo se espera tener un repunte en la utilidad de la
operacién del 7.29% con respecto al afio de inicio y para el
siguiente se presupuesta el 14.18% con Yespecto al

mismo
perioda’.
» El punto de equilibrio entre el CMC controlable y el CMC

resultante se alcanzard (segin extrapolacién) en el tercer
trimestre de 1998 siendo sus valor de § 1,930,000.00 que
representard el 6.23 % de las ventas.

CMC CONTROLABLE VS RESULTANTE
PROGRAMA DE TRES ANOS

MILES DE PESOS

DECMC $5,000.00

Wf . +"‘f*-\~‘_
$4,000.00{ . i
$300000f;
$2,000.00{
$1,000.001 D . %
$0.00 ' - ' '
FINALES 94 ARO 95 PRESURUESTO  PRESUPUESTO
96 97
ANOS DE APLICACION

- CMC CONTROLABLE + GMC RESULTANTE

! La utilidad de operacidn es la resta del costo directo y el CMC de las ventas
UTILIDAD DE OPERACION = VENTAS - COSIO DIRECTO - CMC

s
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Como se vié el incrementc de las utilidades por concepto de reduccidn
del costo de la calidad es directo y més eficaz inclusive (hasta
ciertos niveles), que el incremento de las ventas’.

En lo que se refiere al costo en el que se incurre por remitir
articulos defectuosos es muy elocuente la siguiente tabla
comparativa, tabla 9.1) relacionada a una reclamacidén de un usuario
del o-ring 110694,

SELLOS DE HULE, S.A. DE C.V.
DEPARTAMENTO DE CALIDAD.

RERORTE._DE ESTIMACION DE COSTO DE REVOLUCLONES
CLIENTE: TRANSMISIONES Y, S.A. DE C.V.
PECHA DE DEVOLUCION: 8 AGOSTO 1995
PRODUCTO: 110694 LOTE: 950802AD/EF/GH
REFERIDO A FOLIO : 66001

CONCEPTO MONTO TOTAL
CMC_DIRECTO
COSTO FALTANTES O-RING LOTE 950802AD 79.20
COSTO FALTANTES O-RING LOTES EF/GH 107.40
REENVIO DE MERCANCIA URGENTE 250,00 436,60
CMC_INDIRECTQ
INSPECCION Y SELECCION 13.50
REPROGRAMACION 50.00
DOCUMENTACION DE RECHAZO 10.00
COSTO DE RECLAMACIGN:
(LLAMADAS, PARO DE LINEA, ALMACENAMIENTd

TEMPORAL, ETC.) 278.00 351,50

RELACION CMC INDIRECTQ/CMC DIRECTQ 80,51%

TABLA 9.1 COSTO DE DEVOLUCION

¥ vid. Lester, Quality control for profit cap. 20
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Es inaceptable que por un problema de calidad, se tenga que gastar un
80.51% del costo original del producto, y lo peor del caso es, que
el cliente es quien efectia ese gasto.

Es prioritario para Sellos de Hule, S.A. de C.V., encontrar la manera
de que sus empleados y directivos sientan que el negocio es también
de ellos, razdn por la cual, la empresa debe cambiar su método de
estimulo econémico para éstos’, ademds de fomentar la capacitacién vy

el adiestramiento de su gente,

ya que la empresa que educa a su

personal tendrd siempre una ventaja cowpetitiva en el mercado.

BIBLIOGRAFIA.

Campanella, Jack & Corcoran, Frank, "Principles
of Quality Costs", Quallty Progress, Vol. 16,
Num. 4, abril 1983, USA.

Caxazo, Luis Ramén, “Actuar como duedto del
negocio®, Seccién flnanclera, Reforma, 20 de
Noviembre de 1995, México, p. 2,

Crosby, Philip B., “La calidad es gratis",
Celanega Moxicana, 8.A., México 1384.

Harrington, H. Jamen, "El coste de la mala
calidad®, Ediciones Dfaz de Santos, KHapafia
1390,

Lele, Milind M, *El cliente es 1la clave",
Ediciones Dfaz de Santos, Espafa 1989,

Lester, Ronald, et. al., *Quality control for
proflt®, Marcel Dekker Inc., USA 1985.

* Se ha comenzado a manejar en el mundo de los negocios el concepto del Valor Agreyado
{Economic Value Added) para recompensgar a los empleados y directivos segin el valor agregado
gue proporcionen a determinado proceso. Vid. Carazo, Actuar como duefio del negocio.
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CAPITULO 10.

“El control de calidad comienza con
educacién y termina con educacidn.®
Kaoru Iahikawa.

La educacién en la empresa, es sin duda, uno de los mds importantes
valores que puede ésta tener. La educacién formada en principio por
dos rubros (capacitacién y motivacién) es primordial para el
surgimiento, desarrollo y madurez de las organizaciones, ademds de
que es parte vital de su cultura.'

En este sentido hay que tener mucho cuidado con el manejo de los
conceptos, ya que ni la mejora de la calidad es un programa
motivacional, ni una alta motivacién entre los empleados asegura la
mejora de la calidad del producto y/o servicio.

Sin embargo, es casi sequro que si en la empresa, no existe un real
compromigo por mantener en alto la moral de los empleados,
dificilmente se logrardn los objetivos de cualquier programa de

calidad que la direccidén emprenda.’'*

Sellos de Hule, S.A. de C.V. tiene un estilo de direccién que ha sido
conformada a través de los aflos y enriquecida con ideas y wétodos de

alta confiabilidad, es por eso que siguiendo los consejos del Dr.
Deming', ha logrado:

Se define cultura como "...el conjunto de principios, creencias y aprendizajes que una
eneracidn trasmite a la sigufente,* Larios, Hacia un modelo de calidad, p. 6.

Entre las tsorfas de la motivacién se encuentra la de Maslow, sobre la relaci6n entre la
satisfaccién de las necesidades del trabajador y sus motivaciones hacia el trabajo. cit.
os, Bernillon, Implantar.. pp. 94-99,

Es de gsumo interés el esrudio elaborado por la. profesora lourdes Minch acerca de los
Factores de morivacion de los trabajadores mexicanos. Minch, Mds all4 de la excelencia y la
calidad total, pp. 144-156.

Vale la pena reproducir un pirrafo de la teorfa 2Z del Dr. Ouchi acerca del trato al
empleado:

"No importa cuan mecdnicas ae vuelvan las fabricas, mientras haya hombres y mujeres
trabajando ahf, deberd tratdrseles como seres humanos., Pero, hoy por hoy, se hace
caso-omigo de este aspecto, Egzas compaitias que no tratan con la consideracién debida a los
hombres, perderdn a sus mejores elementos tarde o temprano. En losg dltimos veinte ailos,
aproximadamente, hubo evidencia fehaciente al respecto en pafses como los Fstados

Unidos. No hay ninguna excusa en virtud de la cual se pueda degcuidar la
personalidad individual, se menosprecie el talento del lombre, se piense que log seres
humanos son una mdquina mds y, por consiguiente se les discrimine,

La gente pasa una gran parte de su vida en el trabajo, seria mucho mds agradable
trabajar en una atmdsfera afable, donde las personas merecieran el debido respeto y donde
la gente gintiera que su trabajo es, en verdad, valioso...® '

Fic. pos, Ouchi, Teorfa 2, p. 247,
vid. Walton, op. cit. eap. 10, 14, 16-17.
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a} Implantar la capacitacidn en el trabajo.
b Eliminar los sloganlsgic), las exhortaciones v las
numéricas para fuerza laboral.

c) Derribar las barreras que impiden el orgullo de hacer bien un
trabajo.

d) Instituir un programa vigoroso de educacidn y reentrenamiento.

metas

CAPACITACION',

La meta por lograr en la capacitacidén es que el empleado desempefie el
cargo por sf{ solo sin necesidad de supervisidén externa. De hecho, la
capacitacién en todos los niveles de la organizacién debe ser
continua, y que sus propdsitos sean exactos y claramente definidos.

En seguida se muestran los tépicos incluidos en el programa general

de capacitacidn de la empresa, gue incluyen 3 categorias principales:

I. Capacitacién para el ©personal en técnicas involucradas
directamente con su labor en la empresa.

II. Capacitacién para el personal en técnicas involucradas

directamente en la funcidn de calidad.

IIX. Capacitacién para el personal operario de los procesos de
produccién.

Los incisos I Yy III se refieren basicamente al desarrollo de
habilidades que los diversos cargos de la compaiiia requieren, ejemplo
de ello son cursos de actualizacién fiscal, reparacién de
montacargas, o formulacién de hule especial. En este trabajo no se
tocaran estos temas, y 80lo se profundizard en la capacitacidn que

Sellos de Hule, S.A. de C.V., proporciona a sus empleados en la
funcién de calidad.

La capacitacién en aspectos de calidad se imparte a dos grandes
grupes: el primero es el equipoe de aseguramiento de. calidad y el
segundo lo forman todas las demds &reas de la compaiiia. La razdn de

egto es por el grado de especializacién que se requiere para cada uno
de los grupas,

A continuacién (fig. 10.1} se muestra el plan al cual esta sujeto el
departamento de Calidad:

¢ v, .los slogan ' (8ic) nunca sirvieron a nadie para hacer un buen trabajo,
frustraciones y resentimientos...", E. Deming. Ibid. p. 84.

No deja de sorprender la diferencia entre la capacitacién en auestro pafa y la de Japdn, a
saber:

generan

"En México ge capacita 0.68 horas/homhre-aflo
en Japdn se capacita 16,00 horas/hombre-alo”
cit pos. Almeida, Sistema de ...*

oy
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SELLOS DE HULE,S.A.DE C.,V,
DEPARTAMENTODE CALIDAD

EROGRAMA. DE_ENTRENAMIENTO PARA EL
DERARTAMENTO DE CALIDADR

NIVEL 1
DESTINADO PARA: Inspectores de Calidad.
IMPARTIDO POR: Ingenieros de calidad de la empresa.

CURSO BASICO
TEMARIO:

Calidad e ISQ 9000,

Coleccién de datos.

Histogramas y poligonos de frecuencias.
Medidas de tendencia central y dispersién.
Diagrama de pareto.

Diagrama de Ishikawa.

Estratificacidn,

Diagrama de Correlacién,

Gréficos de control

Habilidad y capacidad del proceso.

”* ® ®© & & 8 & o » o

L4

TEMARIO:

CURSO AVANZADO

Inferencia estadistica,

Pruebas de ensayo.

Muestreo de aceptacidn.
Determinacién de la fiabilidad®.
Disgeilo de experimentos.

NIVEL 2
DESTINADO PARA: Supervisores de Calidad.
IMPARTIDO POR: Ingenieros de calidad de la empresa.

FIG., 10.) CAPACITACION DEL DEPTO. DE CALIDAD

* probabilidad de que un producto realice sin falla una funcién dada, bajo condiciones
dadas, durante un periodo determinado.

~ay
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[

CURSO UNICO

TEMARIO:
. Interpretacidén de normas. (IS0 9000)
. Met.rologia.
. Andlisis del modo-efecto de la falla.
. Resolucidén de problemas y reporte 8 disciplinas.
. Motivacidn para la calidad (circulos).
. Supervisidn eficiente.
. Control de costos.
NIVEL 3
DESTINADO PARA: Ingenieros de calidad
IMPARTIDO POR: Director de Calidad y/o Asesor externo.
CURSO PLANIFICACION DE CALIDAD
TEMARIO:
. Ingenieria de calidad.
. Metodologia estadistica.
o Planificacidén de la calidad de productos y procesos.
» Capacidad del proceso.
. Planificacidén de ensayog e inspecciones.
. Desarrollo de proveedores.
. Motivacidén para la calidad.
CURSO DE INGENIERIA DE FIABILIDAD,
TEMARIO:
. Establecimiento de un programa de fiabilidad.
. Diseflo para la fiabilidad.
. Fabricacidén de productos fiables.
. Garantfa de fiabilidad. '

CURSO COSTOS DE CALIDAD.
TEMARIO:

Definicién del costo de calidad.

FIG. 10.1 CAPACITACION DEL DEPTO. DE CALIDADR
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. Costos directos.
Costos controlables y resultanteg,

. Costos indirectos.

. Técnicas para medir los costos de calidad.

CURSO MEJORA CONTINUA.

TEMARIO:

. Concepto de la mejora.

. Mejora continua v.s. Reingenieria.

. Benchmarking.

. Estandarizacién. (ISO 9000).

NIVEL 4
DESTINADO A: Gerente y/o Director de Calidad.
IMPARTIDO POR: Asesor externo.

CURSO UNICO.
TEMARIO:

La funcién de calidad.
Politica y objetivos de la calidad.
La calidad como estdndar (IS0 9000).
Desarrollo de productos.
Relacién con proveedores.
Fabricacién con calidad.
Inspeccién y ensayos.
Mercadotecnia de la calidad.
Rendimiento en el servicio.
Optimizacidén de los costos de calidad.
Motivacién y mejora de calidad.
La calidad y el personal.

FIG., 10.1 CAPACITACION DEL DEPTO. DE CALIDAD

Dentro del marco anterior la empresa pretende tener cubiertas
mayoria de las 4reas de oportunidad que referidas a calidad
presentan en cualquier proceso productivo. :

En cuanto a la capacitacién del personal ajeno . al . departamento de
calidad se tiene una "Matriz de formacién para personal" (ver fig.
10.2) en la cual se muestra el tema a formar en el empleado y las

dreas de la compaiifa involucradas.



LA_EDUCACION 103
SELLOS DE HULE,.S.A.DE C.V.

FORMATO ED-01
MATRIZ DE EQRMACION PARAPERSQNAL.

AREAS INVOLUCRADAS: A ALTA DIRECCION F PRODUCCION
B MANDOS MEDIOS G MERCADOTECNIA
[ ING, DISERQ H VENTAS
D COMPRAS | FINANZAS
£ ING. MANUFACTURA J PERSDNAL
TENMADE FERSONACAFORMAR """
FORMACION [ B T 3] E F G H T J
PROGRAMA ANUAL DE CALIDAD | RX T R T R XX XX T XX T XX TR T XX XX
FOLITICA DE CACTDAD RXTRX
UBJETIVOS DE TATALIDAD XX T RR
PLANTFICACTON DECTALTDAD KX KK
ORGANTZACTON DE CALTDAD XX T XX XX
CALIDAD Y UTICIDADES KX 1T XKXTRX XX XX
COSTUS DELAMALCATALIDAD | XX XX RX| XX X
UR KR T R TR A XXX TR TR XK XX
MO TIVATION XX XX XX T XX XX XX
{ECABORACIONDE INFORMES AKX | KX AR T XX TR XX T RXT XX TXRTX
AUDITORTADE CTALIDAD KX T XX T KX XX T XX XX TR T XX TR XX
CANZAMIERTOUE NVOS PRUDT T XX XX T XX
EFICACIADECTOSTO XX XX XX
COSTUDELCCICLO DE VIDA XX XX TRTRY
FIABILIDAD XX | RXT XX XX T RX
(MANTENIBILIDAD XX [ XX XX XX TXX
SEGUHTUAD DELCPRUODUCTOD XX T RX T XX T R XX TR T R T XX XRTX
ITOLERANTIAS XXTXXTRX
DISEB0O DE EXPERTMENTUS XX XX XX
[REVISTON DE DISEEUS XX T XXTRX XX
IRELACIONES CON PRUVEEDUR | XX T XX XX
{EVALUACIUN DE PROVEEDURES RXTRXTRX
CAPACIDAD DET PRUTESU mi XX XX T RX
SEGUIMIENTUE TUENTIFICAT R XX TR RX XX
CONTROL AUTOMATTZADU XX T RX
TCADIDAD EN FAR XX RX XX
SPECCION POROPERARTUS XX XX XX
XX T RXTRX
Py RXT XX XX
SOLUTION UE FALLUS XX | XX RX
PUBTICIDAD DE TATATIOAD XX XX | XX
UE TATATIDAD XX KX
IGARANTTA DE CALTDATS XX XX T RXT™XX
[CONTRATOS DE SERVIUIT XX XX XX
RECCAMACIONES DETATALIDA XX T XXT R AT KX T XXTRX
RETROACIMENTACTON DE TA TA] XX | XX T XX XX XX T XX XX "R XX 1KY

FIG, 10.2 TABLA DE FORMACION.
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Entre los problemas mds importantes que la ewmpresa ha tenido y tiene
que resolver, estd el de la resistencie al cambio, cosa natural en el
comportamiento humano; Los programas de capacitacidén intentan de
alguna manera abrir el panorama de las personas y lograr que ellas
entren en el ciclo de la retroalimentacidn, con el fin de que toda la
organizacidén crezca.

TRABAJQ EN EQUIFQ.

Algunas personas entusiastas dentro de la organizacidén han cultivado
en su mente el sentimiento de cooperacién y de mejora. Estas personas
han iniciado las actividades de un pequefio grupo en el d&rea de
produccién, dedicados a la resolucién de problemas relacionados
intimamente con su trabajo.”

El primer problema escogido fue el de la rebaba excesiva en los o-
ring 110694 que tantos paros de proceso ha ocasionado. A
continuacién, (padginas 105-107), se muestra el reporte que el grupo
entregd a la gerencia de produccidn.

PROBLEMA: REBABA EXCESIVA EN O-RING 110694, LO CUAL PROVOCA
DIFICULTAD AL DESVIRAR EN LA TOMBOLA, DESPERDICIO DE
MATERIAL Y RECHAZO DE ALGUNAS PIEZAS.

FECHA: 30 NOV. 1995 EQUIPO: PRODO 1

REPORTE A LA GERENCIA DE PRODUCCION

La rebaba excesiva en log o-ring 110694 es un problema que se ha
presentado durante mucho tiempo, no seria exagerado decir que de cada
carga el 25% de las piezas presentan este problema. Siempre que se
para la linea por este problema se segregan las piezas que tienen
demasiada rebaba y se continua con el proceso. El objetivo de este
estudio es proporcionar una solucién al exceso de rebaba.

® min cuando no se trata de un cfrculo de calidad tal y como lo entienden en Japdn, este
grupo esta actuando bajo las mismas premisas que aquéllos en oriente. En este caso el tiempo
ugado en el estudio se leg fue pagado como extra.

Log principales problemas que enfrenta este grupo piopnerv son:

al poco apoyo de parte del sindicato,

b} La gerencia media no se ha involucrado lo suficiente como para que el grupe se sienta
realmente soportado.

c} La ingeguridad en el empleo ha entorpecido la propagacién de la fdea.

Ry
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DESARRQLLO:.

Como primera etapa se elaboré un estudio para determinar el peso
relativo de cada una de las causas conocidas por las cuales existe
una rebaba en exceso en los sellos,

Las causas son;

. Ancho demasiado grande de la preforma.

. Colocacién inadecuada de la preforma en la cavidad.

» Obstruccibébn de los cortadores del molde con rebabas u otros
materiales,

. Otras seis causas menores,

El resultado del trabajo se muestra en la siguiente grafica:

DIAGRAMA DE PARETO
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Como la causa conocida cowo 'ancho de preforma” es la principal, se

decidié encontrar la relacién entre el ancho de la preforma y el
nimero de casos que presentan rebaba excesiva en cada carga. Los
datos fueron evaluados en cargas reales de trabajo.
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ANCHO DE LA PREFDRMA £N PULG

Del grédfico anterior cabe destacar, que si el ancho de la preforma se

dism

inuye abajo de 0.180 pulgadas, se presentan piezas que no logran

llenarse por completo.

CONCLUSIONES :

® La
"

* Se
ca
de
ro

¢ Se
yo
de
de
De
en

altura del laminado para preforma debe tener una altura de 0.180
0.015 pulgadas.

encuentra que el laminado para las preformas que sale de la
landria #3 tiene irregularidades en cuanto su anchura, asi que
be comunicarse a mantenimiento para que revise la nivelacién y/o
tacién de los rodillos de la mdquina.

propone que exista un dispositivo a prueba de errores (poka-
ke) que mida la anchura de la lamina para el preformado, a través '

un palpador mecinico” que detenga la linea o avise al operador

cualquier diferencia entre las cotas mdxima y minima permitida.

egta manera se evitard que un error de calandrado se convierta

un defecto en la pieza,

INTEGRANTES DED EQUIPO:
-

NOMBRR DEPARTAMENTO

JosE MARTINEZ. PRODUCCION PRENSAS

MANUEL GONZALEZ. MANTENIMIENTO

IRENE HERRERA. PRODUCCION DESVIRADO

SAMUEL ROJAS. PRODUCCION PRENSAS

LEDER DEL GRUPO

JOSE ARREDONDO CONTROL DE CALIDAD (INSPECCIGN)

" vid, Mochdn, Javier,op. cit. p.309,



Aungque en apariencia,
solucidn econdwmicamente
conjunto con una
hacia los

viable
instruccion
operadores,

le falta profundidad al estudio,
que en
en la manera de colocar la preforma
el problema
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resultdé una

definitiva elimind, en

de la rebaba. Lo anterior sin

mencionar un fendmeno de mucha mds trascendencia que la solucién del

problema mismo, esto es, la
actividades de la empresa.
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CAPITULO 11.

"La vipidén sin accién es #dlo un suefio.
La accidn sin visién ens 86lo una actividad.
Pero la visidén y la accidn juntas pueden
cambiar el mundo.®

Joal Barker.

ESTANDARIZAR..

Uno de los pasos méds importantes que debe seguir la administracién es
la de estandarizar los procesos y procedimientos de la compaiiia. Esto
se logra a través de normas que contemplan lo que debe y no debe
esperarge de determinada accién dentro de la empresa. s en este
sentido y buscando documentar y controlar el sistema, que Sellos de
Hule, S.A. de C.V. ha estado trabajando desde hace 3 meses en el
proyecto de certificacién de sus estdndares de calidad con respecto a
la norma: internacional IS0 9000', algo que pretende lograr dentro de
12 meses’.

Aquf vale la pena mencionar que la certificacién IS0 o sus
equivalentes nacionales NOM-CC, no implica que su logro se traducird
en una mejora generalizada de la compafiia, ni tampoco que Sellos de
Hule, S.A. de C.V. se vio forzado a obtenerla, ya que en ningin lugar
(por lo pronto) es obligatorio estar reconocido por determinado
estdndar.

El equipo de trabajo apoyado completamente por la alta direccidén ha
re-egscrito los puntos vitales que tiene el sistema de calidad, mismos
que habrin de ser auditados por alguna empresa certificadora; Dichos
puntos son:

. Politicas de calidad de la empresa.

. Manual de calidad de la empresa.

. Estructura organizacional.

. Procedimientos comunes de la empresa.

. Migién, responsabilidades, y llaves de proceso de cada
departamento.

. Planes de calidad, controles de la operacién y plan de

entrenamiento de cada 4rea.

El objetivo es lograr estar compitiendo a nivel internacional no solo
en recursgos financieros y tecnolégicos, cosa en la que los Estados

' 180 (International Standar Organization) 9000 es la una norma creada por la comunidad
europea para estandarizar los procedimientos entre los diversos ramos industriales, dicha
norma ha tenido gran eco mundialmente y actualmente existen empresag certificadoras asf como
certificadas en todos los continentes.

La implantacién de IS0 9000 no debe tardar mfs de 18 meses. vid, Lamprecht, Focus on IS0
9000, p. 59.

ony
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Unidos, Europa y Japdn nos llevan enorme ventaja, sino también en
calidad de productos, de ambiente (basdndose en los propuesto por la
norma ISO 14000') y de gente.

COMPARAR..

Una manera muy novedosa de evaluar el desempefio de la compaiiia es la
técnica llamada Benchmavking' que puede definirse como:

"...Proceso sistemdtico y continuo para evaluar los productos,
gervicios y procesos de trabajo de las organizaciones que son
reconocidas como representantes de las mejores practicas con el
propdsito de realizar mejoras organizacionalesg."®

Existen tres tipos de benchmarking que Sellos de Hule, S.A. de C.V.
aplica en su organizacidn:

1. Interno: Igual a comparacién entre subsidiarias o departamentos
tales como produccidn e ingenierifa.

2. Funcional: Igual a comparacién de funciones esgpecificas con
empresas especificas y no necesariamente del mismo ramoc, tales
como las contabilidades de ambas empresas.

3. Genérico: Igual a comparacién de funciones generales con

cualquier compafiia, conocido  también como  benchmarking
competitivo.

Ahora bien, debe quedar claro que benchmarking no es un proceso de
copia, espionaje industrial o el arte de copiar inteligentemente,
sino mds bien, un esfuerzo serio por intercambiar conocimientos y
aprender técnicas que marcan la pauta de la productividad y 1la
excelencia en cualquiera de las dreas de una empresa.

Antes de comenzar una actividad como el benchmarking es necesario
contemplar tres agpectos:

1. Que exista el conocimiento de las operaciories propias.

2. Que se conozca a los lideres y competidores del ramo.

3. Que se incorporen al sistema las préacticas mis adecuadas para
lograr la superioridad.

' La norma ISO 14000 proiuto gerd el estdndar internacional para el ambiente:

",..la norma ISO. 14000, que estard terminada para el segundo cuarto de 1996,
armonizard las responsabilidades de la gerencia de ambiente, as pues  contemplard
aspectos de contaminacidn, salud y seguridad ocupacional.®
vid. Begley, Enviromental ISO adds to management tasks, p, 45.

Termino de diffcil traduccidn en espafol, que alude a la definicién y comparacién de
ardimetros. ‘
Spendolini, Benchmarking, p 23,
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En este sentido la direccién ha efectuado un Benchamrking interno
entre las dreas de vrecibo de materiales y la de

embarque de
productos; En la péginas 110-112 estd su reporte.

SELLOS DE HULE, S.A. DE C.V.

NOMBRE DEL ESTUDIO: Benchmarvking entre recibo y embarque.
EQUIPO DE TRABAJO:

Dolores Mireles Materiales.
Manuel Torres Alwacén de producto terminado.
Gabriel Rosas Sistemad.

Radl Esparragosa Calidad.
FECHA: Enero 1996.

Segin datos de contabilidad, el costo directo de los departamentos de
recibo y embarque deberia de representar cada uno el 0.50% de las
ventas para poder decirse que estdn en un nivel aceptable de
productividad, la realidad es que aunque recibo si ha logrado cumplir
con tal presupuesto e incluso disminuirlo, el departamento de
embarques ha incurrido en gastos importantes que lo sitdan en el
segundo semestre del afio pasado en un nivel de 0.75% de las ventas.

En bage a la informacidn que sge lista, y a los archivos de recibo vy
embarque se obtuvieron las cifras comparativas de este estudio:

DATQS COMPARATIVQS:

DRPTG DE RECIBO DEPTO DX EMBARQUE

PERIODO JUL-DIC 1995 PERIODO JUL-DIC 1935

KG, RECIBIDOB 283,305 XG. RHBARCADOS 231,413 KG.

PERSONAL § | PERSONAL 9

H.H, NORMALRS 1350 | H,H. NORMALES 2430

TIEMPO RXTRA 84 | TIEMPO EXTRA 192

% TIEMPO. RXTRA 6,22% | % TIEMPO EXTRA 7.90%
MONTO RECIBIDO $10,198,900,00 | MONTO EMBARCADO $20,827,125.00

KG./H.H, 197.56 | XG./H.H. 88.26

COSTO DB OPERACION $96,737.080 |COSTO DE OPERACION $156,604,31
COSTO/KG. RECIBIDO 0.34 | COSTO/KG. EMBARCADO 0.68

% DR LAS VENTA3 0.46% | % DE LAS VENTAS 0.75%
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QNM 18183

De las cifras anteriores se desprende que:

e

En recibo se manejan 22.42% wds kilogramos que en embarqgue con

el 55.55% del personal de égte dltimo.

U Recibo tiene una relacién de tiempo extra/tiempo normal 27%
menor que la correspondiente de embarque.

Por estas motiveos el costo por kilograme manejado en embarque es
un 100% m4s alto que en recibo.

Pel estudio de las operaciones, se detectaron las sglguientes

pricticas que influyen grandemente en los resultados positivos del
departamento de recibo:

. Se cuenta con un programa de citas de proveedores con 24 hrs. de

anticipacidn, lo cual facilita la planeacidn en la distribucién
de cargas de trabajo, personal y maquinarias.

. Toda la documentacién relacionada con cada embarque recibido es
controlada por una sola persona, de manera gue cada persona que
recibe puede terminar el proceso hasta la liberacién del
proveedor.

Los proveedores descargan sus propias unidades,
8i la calidad no es cabalmente cumplida, simplemente no se
invierte tiempo del departamento.

. Existe un programa de computo que indica al personal de reciho
el lugar exacto en donde colocar cada material dentro del
almacén, una vez liberados por calidad.

L J

Los horarios de comida del personal estdn escalonados, de manera
que durante toda la jornada se efectia recibo.

Ademds en embarque existen situaciones que entorpecen el trabajo:

. Las rutas de surtido diffcilmente se obtienen de ventas con una
anticipacidn mayor a las 1.5 horas.

. Para un solo embarque existen hasta tres personas surtiéndolo de
manera poco organizada, lo cual genera confusidn, y recorridos
extras dentyo del alwmacén de producto terminado.

L]

Existe una revisién de la calidad del empaque antes de subir a
nuestras unidades méviles cada pedido surtido.
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ACCIONES PROPUESTAS:

. En principio se solicitard a ventas que las rutas de envio sean

proporcionadas por lo menos 4 hrs. antes del embarque para
programar su surtido. Alternativamente que se disefie un programa
de computo que arganice los recorridos de surtido dentro del
almacén para que los viajes a éste sean los menos posibles y a
la velocidad maxima. Ademds de que se indicard en este programa
ya sea manual o automdticamente, el lugar exacto de donde tomar
los materiales.

Se pretende lograr disminuir con lo anterior el gasto de un

montacarguiata y de dos surtidores.

. Se hard responsable al Almacén de producto Terminado y a
Produccién por la integridad fisica y de  calidad de los
empaques, de tal manera que embarques pueda disponer del
material con la seguridad de que no habrd problemas.

. Se pretende lograr diswminuir con lo anterior el gasto de un
inspector.

El personal desocupado se propone relocalizarlo en el darea de
produccién y mantenimiento.

TIEMPQ ESTIMADO DE APLICACIGN DE LAS ACCIONES PROPUESTAS: 2 Meses,

Como éste, otros estudios comparativos entre departamentos se han y
se estén efectuando.

MEJORAR..

Sellos de Hule, S.A. de C.V. no ha logrado la excelencia total en
cuanto a las operaciones de su negocio, de hecho esta ain
discerniendo sobre conflictos tales como la respuesta a la pregunta
de como mejorar: si a bage de pequeﬁos progresos incrementales coma
lo propone el concepto Kaizen® japonés o por el contrario por wedio
de la revisitn fundamental y el redisefio radical de procesos para
alcanzar mejoras espectaculares’ tal y como pregona la reingenier{a,

Y es que, aunque loa defensores de cada una de las técnicas
anteriores tienen argumentos sumamente fuertes por las cuales uno

¢ Kaizen gigulfica mejoramiento. Aplicado al ctrabajo significa mejoramiento continuo que
involucra a todos, gerentes y trabajadores por igual. vid. Imai, op. cit., p.23.

vid Hammer, Reengineering ... p, 34.

' Otras definiclones de reingenievia esedn disponibles en numerosa bibliograffa, todas giran
alrededor del mismo concepto:

“Business Drocess Trasformation (BTP) es la metodolugfa para
métodons, priocticas, polfticas, procedimientos, sistemas, procesos,
tecnologlas para mejorav de fotma substancial el desempeilo relativo a los
crfticos del éxito y medidag de desempeio.”

desarroliar nuevos
organizaciones y
factores

R
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debiera inclinarse por su propuesta, la alta direccidn de Sellos de
Hule, S.A. de C.V. cree necesario amalgamar ambas tendencias y hacer
de ellas un sistema efectivo de mejora continua basado en el método
cientifico que todos conocemos’. En este sentido Juran” es bastante
explicito en la forma en que debe plantearse un programa de mejora
continua:

1. Encontrar la justificacién de la necesidad de un programa'.

2. Identificar los proyectos mds importantes (pareto).

3. Obtener la aprobacién de la direccidn.

4. Organizar el programa : designar al Srganho rector (director del
programa) y al Srgano de diagnético (analistas).

5. Efectuar el trabajo de diagnéstico.

6. Superar la resistencia cultural a los cambios tecnoldgicos.

7. Aplicar medidas correctivas efectivas.

8 Crear los controles para mantener los resultados congseguidos.

De esta forma se asegura que se logrardn los avances dentro de la
compafiia de manera congruente y consistente y que se disminuirid el
riesgo de incurrir en costos excesivos en pos de un nivel de
perfeccién fuera de proporcidn.

Hasta ahora lo que ha funcionado bien ha sido la aplicacidén de la
técnica Storyboard, (ver muestra en las pdginas 114-117), que es un
método analitico de dirigir los trabajos de mejora en las diversas
dreas de la compafiia. Esta técnica es aplicada por grupos que incluso
pueden ser interdepartamentales.

* Existe quien ve a la reingenierfa con ojos no tan entusiagtas como sus autored Hammer y
Champy. Basados en algunag comparaciones y deducciones weramenke fntelectuales ae dice que:
La reingenieria se apropia de conceptos que no son proplos de ella.
La reingenieria critica pero 4 veces no propone con claridad,
La reingenierfa le dice no a la mejora continua.
La reingenierfa ge basa en rediseftar procesos olvidando otras dreas de la
empresa.
La reingenierfa no propone herramientas originales de trabajo en su
planteamiento.
IY’M. Valdés, ¢Reinygenierfa o calidad total?.
Juran, op, cit. cap. 16,
" gl término programa aignifica la movilizacién autorizada (legitimada) y organizada de los
recursos de la empresa, destinada a la mejora de la calidad., Ibid. p. 138,
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SELLOS DE HULE, S.A DE C.V.

MEJORA CONTINUA
FMTO., MJ-0l
IDENTIFICACION
PARA CONTROL DE LA DIRECCION
PROYECTO 303-95 FPECHA DE INICIO: 31 DE MARZO 199%
LIiDER: ING. GONZALEZ CONSECUTIVO DE IDENT.: PLANTA 0016

la REVISION: 31 SEPTIEMBRE 1995

NOMBRE DEL PROYECTO
MANTENIMIENTO A MOLDES

EQUIPO DEL PROYECTO
ABR JEFE DEL TALLER
GAR GERENTE DE PRODUGCION
JIG TORNERO
OMC SUPERVISOR DE PRODUCCION (20 TURNO)

INDICADORES DEL RENDIMIENTO

e TIEMPO FUERA DE PROGRAMA DEL TALLER P/REPARACION
(H.H./MES)

It

PARADAS POR REPARACION (NUMERO AL MES)

"

SITUACION ACTUAL

M.
S

40 PARADAS POR REPARACION AL MES

)

182 H.H. /MES

#

EXISTEN APROXIMADAMENTE 3 PARADAS /2 DIAS DE. PRODUCCION Y SE PIERDEN
DEL, PROGRAMA DEL TALLER 7 HORAS-HOMBRE/DIA, LO QUE REPRESENTA QUE AL
MENOS = UN TRABAJADOR DEL TALLER INVIERTA TODA SU JORNADA EN
REPARACIONES URGENTES CADA DIA. ESTO SIGNIFICA POR SUPUESTO UN
INCREMENTO DE TIEMPO EXTRA Y RETRASO DEL DEPARTAMENTO. AUNADO CON LOS
DESAJUSTES DEL PROGRAMA DE PRODUCCION.

LOS TRABAJOS DE REPARACION VAN DESDE LIMPIEZA DE OXIDO Y PULIDO DE
GUIAS HASTA REHABILITACION O SUSTITUCION DE CAVIDADES.

A



LA_MEJORA CONTINUA . 15

“iRa

ANALISIS (METODO QUE, QUIEN, COMO, CUANDO, DONDE)

oQUE: SE PRESENTAN CON FRECUENCIA DESPERFECTOS EN PARTE O EN LA
TOTALIDAD DE LOS MOLDES, QUE OCASIONAN QUE EL OPERADOR DE LA
PRENSA DETENGA SU TRABAJO.
eQUIEN: GENERALMENTE QUIEN REPORTA ESTOS DESPERFECTOS ES EL
OPERADOR DE PRODUCCION.
*COMO: LA EXPERIENCIA MUESTRA QUE LA MAYORTA DE LOS DANOS SON
OCASIONADOS, EN ESTE ORDEN DE IMPORTANCIA, POR ALGUNA DE LAS
SIGUIENTES RAZONES:

A) MAL MANEJO DE LOS MOLDES

B) DESGASTE NATURAL DE LAS GUIAS

C) DESGASTE NATURAL DE LAS CAVIDADES

D) REPARACIONES INCORRECTAS, INCOMPLETAS O MAL HECHAS
sCUANDO: LOS DEFECTOS SE DETECTAN CASI SIEMPRE EN LA ETAPA DE
PRENSADO, CUANDO YA SE CALENTG EL MOLDE Y SE FABRICO AL MENOS
UNA CARGA.,

INFORMACION ADICIONAL
EL AIMACEN DE MOLDES ES RESPONSABILIDAD DE MANTENIMIENTO. EL

ALMACENISTA TIENE PARTE DE SU TIEMPO OCUPADO EN LABORES DE AUXILIAR
DE MANTENIMIENTO.

PLAN DE MEJORAMIENTO

A, IMPLANTAR UN SISTEMA DE VERIFICACION FﬂPIDA EN EL MOMENTO DE LA
ENTREGA-RECIBO DE LOS MOLDES AL ALMACEN.

B. INSTALAR UN PROGRAMA DE VERIFICACION/MANTENIMIENTO PARA MOLDES,
ENFOCADO EN DOS RUBROS:

[ ESTRUCTURAL, ESTADO AL MENOS 2 VECES AL ANO
DEL ACERO Y DE GUfag

TI DIMENSIONAL DE CAVIDADES | AL MENOS 1 VEZ AL ANO

LA PERIODICIDAD DE LAS VERIFICACIONES SERA EN FUNCIGN DEL USO
RELATIVO DE CADA MOLDE, Y SERA CALCULADA Y CONTROLADA CON AYUDA
DE UN PROGRAMA COMPUTACIONAL DE MANTENIMIENTO QUE EXISTE EN EL
MERCADO.
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C. SE HARAN LAS SIGUIENTES MODIFTICACIONES EN LA ORGANIZACION:

oEL ALMACEN DE MATERIALES PARA EL TALLER SE SEPARA DEL ALMACEN

DE MOLDES Y SE DEJA A CARGO DEL JEFE DEL TALLER (CON EL MISMO
PERSONAL)

«EL, ALMACEN DE MOLDES Y SU ALMACENISTA DEPENDERAN DE LA

GERENCIA DE PRODUCCION Y SERAN RESPONSABLES DE LA INTEGRIDAD
DE LOS HERRAMENTALES,

ESTANDARIZACION
ACCIONES PARA HACER DEL CAMBIO ALGO PERMANENTE

. CREACION DE BITACORAS PARA CADA MOLDE
PROGRAMA COMPUTACIONAL)

. ELABORACION DE UN ESTANDAR DE CONDICIONES MINIMAS ACERPTABLES

PARA  CUALQUIER MOLDE ASf COMO OUN MANUAL DE MANEJO Y
ALMACENAMIENTO DE LOS MISMOS.

{BASE DE DATOS CON UN

IDENTIFICACION DE LAS NECESIDADES DE CAPACITACION

AREA DE CAPACITACION

PERSONAL
MEDICION Y VERIFICACION DE MOLDES ALMACENISTA
Y CAVIDADES.
REGLAS DE USO DE MOLDES Y BUENAS PRENSISTAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA.

SISTEMAS DE CHEQUEO O CONTROL PARA HACER DEL CAMBIO ALGO PERMANENTE

EMISION DE REPORTES MENSUALES CON EL COSTO DE LAS PARADAS POR
REPARACION. (PRODUCCION)

EMISION DE REPORTE DE TIEMPO USADO FUERA DE PROGRAMA DEL TALLER
PARA REPARACIONES. (TALLER)

. AMBOS REPORTES DIRIGIDOS A LA DIRECCION DE PLANTA.




LA _MEJORA _CONTINUA 117

RESULTADOS

. DESDE EL INICIO DEL PLAN DE VERIFICACION RAPIDA SE LOGRO
DISMINUIR ‘ftigN 50% EVITANDO COSTOS ADICIONALES POR PRODUCCION
DEFECTUOSA, " PERDIDA DE ENERGIA Y HORAS HOMBRE DE PRODUCCION.

. AUNQUE %9 AUMENTO EN UN 30 % DURANTE LOS PRIMEROS 90 DIAS, AL
CABO DE MESES DE VERIFICACIONES/MANTENIMIENTO SE HAN REPARADO
EL 100 % DE LOS MOLDES.

. ACTUALMENTE /bf_ = 6 Y @ = 18 (8 MESES DESPUES)

. LOS COSTOS DE REPARACIGN CARGADOS A PRODUCCION HAN DISMINUIDO EN
18 % Y TIENDEN A LA BAJA.

OPORTUNIDADES DE MEJORAS FUTURAS

SE PROPONE LA CREACION DEL FACTOR “R” QUE MIDA EL COSTO DE LAS PAROS
DE PRODUCCION POR CADA UNO DE LOS SIGUIENTES CONCEPTOS:

*PARO POR DEFECTOS EN MOLDES

ePARO MOTIVADO POR CARENCIA DE MATERIAL
ePARO MOTIVADO POR LA MANO DE OBRA

ePARO OCASIONADO POR FALLAS DE MAQUINARIA

EN TODOS LOS CASOS SE PUEDE TENER UN PROYECTO PARA DISMINUIR AL
MINIMO EL EFECTO INDIVIDUAL SOBRE EL COSTO  TOTAL, REFLEJADO POR

\\RII .

FIRMAS
ABR GAF JIG oMC
FECHA FINAL: 29 DICIEMBRE DE 1995

La mejora continua es el boleto a la permanencia déntro de este
mundo competitivo y cambiante.
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Aprender todas las técnicas relacionadas con el control de
calidad y/o la mejora de las operaciones, involucra un
proceso largo y que nunca termina, ya que el mundo
empresarial es un medio en constante cambio. Inclusive, el
conocimiento de una determinada herramienta estadistica o
administrativa por parte de los profesionales de la calidad,
no asegura que las empresas logren tener un nivel de calidad
de clase mundial., De hecho, lo que se requiere es personal
que comprenda la dinamica que representan todas las
operaciones de la compafiia.

En ese sentido, este trabajo contribuye a mostrar, de una
manera secuencial, diversas técnicas aplicadas a procesos
que se presentan diariamente en la industria. Dicha
exposicién deja un tanto de lado el tratamiento meramente
estadistico, que de control de calidad se tiene al egresar
de la carrera de ingenierfia quimica, para centrarse mds en
enfatizar que 1las empresas exitosas, (o que pretendan
serlo), requieren de un - estilo gerencial basado
fundamentalmente en 1la gestién de calidad y la mejora
continua.

Si cada vez mas universitarios nos comprometemos con la
calidad, en nuestros trabajos y/o empresas, y fomentamos
ante todo la educacién propia y de nuestros subordinados y/o
colaboradores, lograremos contribuir de manera
significativa, no s6lo a nuestra permanencia en el mercado,
sino también a la recuperacidn econdmica y al desarrollo que
a tantos connacionales se les ha negado durante largo
tiempo.



	Portada
	Índice 
	Objetivo
	Capítulo 1. La Gestión de Calidad 
	Capítulo 2. Desarrollo y Alcances 
	Capítulo 3. El Cliente 
	Capítulo 4. El Diseño 
	Capítulo 5. Los Materiales 
	Capítulo 6. Los Instrumentos, Máquinas y Herramientas 
	Capítulo 7. El Proceso 
	Capítulo 8. El Producto Terminado 
	Capítulo 9. El Costo 
	Capítulo 10. La Educación 
	Capítulo 11. La Mejora Continua 
	Bibliografía 
	Conclusiones 



