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El ohjetivo del presente trabaijo esﬁecial de grado
eé Idiseﬁar un manual de contral de calidad aplicahle a
cualquier empresa fabricante de equipos electrdnicos de
seguridad, de forma tal que garantice el cumplimiente de
la normativa  tédcnico-legal vigente, nacional =
internacional.

El alcance del estudio se limitd a realizar dicho
disefio exclusivamente a los equipos electroénicos de
seguridad del sector incendio, haciendo énfasis en
aguellos equipoz que por la complejidad de su proceso
productivo requieren un mayor control.

El trabajo estd formado principalmente por nueve
capltulos.

El capftulo 1II contiene 1la sustentacidn tedrica
necesaria en control de calidad. Este se divide en dos
aspectos béasicos: el primero encierra una breve reéeha
histdrica, conceptos y principios de control de calidad
el segundo contiene 1la descripcidn de 1la normativa
técnico-legal.

El -capftulo III presenta 1la descripcidn de l%
empresa piloto utilizada en la elaboracidn del presente
manual, los productos en cuestidn, asl como sus procesos
de fabricacién.

El capftulo IV expresa los resultados de la

evaluacidn del sistema de control de calidad actual de la



Ty

empresa piloto, segdn la Norma 1000 CCVENIN,

En el capiftule V se presenta una serie de aspectos
generaies relacionados con control de calidad, donde se
reseMa brevemente cudl es la ubhicacidn del Departamento
de Control de Calidad den#ro de la organi;écibn de 1la
Empresa, por medio de un organigrama y la descripcidn de
los cargos correspondientes a el departamento en
cuestidn. Adicionalmente se tratan aspectos involucrados
en la Norma Covenin 1000 tales como seleacign,
adiestramiento y motivacidn del perscnal, indicaciones
para lograr un buen manejo del almacén v el
procedimiento para la calibracidn de los equipos de
ensayo del Departamento de Control de Calidad.

En el capltulo VI se comienza a desarrollar el
manual en si, describiéndose los procedimientos v
estableciendoée planes de muestreo para realizar un buen
control de recepcidn de materia prima.

El capftulo VII detalla los procedimientos generales

que deben seguirse en el control en el proceso,
explicande el wmétodo & realizar en cada punte de
inspeccidn de cada producto en particular ¥ los

formularios necesarios para dicho control.
El capitulo VIII describe el tratamiento a que deben
ser sometido los productos terminados en general y los

ensayos estabhlecidos en las Normas Covenin



correspondientes, proponiéndose formularios adaptados a
cada una de estas normas.

En el capftulo IX se presentan los costos estimados
del sistema, proponidndo dos alternativas diferentes y
realizando las recaomendaciones pertinentes.

El u4ltimo _capitulo sintetiza los resultados N
conclusiones obtenidos en el desarrcllo del manual y que
constituyen 1la base para el logro de éste, dando

recomendaciones para la implementacidn de dicho manual.



L. INTRODUCCION



22 UCAB

El disefMo de un Manual de Control de Calidad tiene
como principal objetivo, establecer y formalizar una
serie de actividades necesarias para el huen
desenvolvimiento de un plan de calidad, a fin de que los
productos sean .aptog para su uso y se analicen los
problemas de calidad.

La necesidad de célidad se acrecienta si tomamos en
cuentg que el producto a controlar s0n equipos
electrdnicos de seguridad que dehen estar en Jdptimas
condiciones de funcionamiento en el momento en que‘ se
presente alguna setial de incendio.

:Es una meta de muchos empresarios alcanzar la manca
Norven para los productos aue elaboran, no sélo por =l
prestigio gque corigina esto en el mercado nacional, sino
tambidn con miras a realizar futuras exportaciones a
paiées que exigen certificados de calidad como requisito
indispensable para su adquisicidn. Es por ello que se
agudiza la necesidad de establecer un sistema de control
de calidad formado por procedimientos generales que

garanticen un control responsable por parte de cada uno

de “los integrantes del departamento, ast como
procedimientos obligatorios para lograr esta marca,
sstablecidos en las Normas Covenin vigentes en la

actualidad en =l pats.
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La fabricacidén de equipos de proteccidn contra
incendio en nuestro pals surge como consecuencia de la
aplicacidn del Decreto No. 46 del affro 1974 y evoluciona

con el desarrollo y aplicacidn de las Normas Venezolanas

COVENIN. Antes del nacimiento del Decreto Na. 46, en
Venezuela nadie fabricaba ningln equipo de seguridad, ni’
tan simple como un extintor. La importacidn de equipos

era entonces masiva y avasallante.

Actualmente muchas empresas entre ellas la empresa
piloto, fabrica los equipos mids sofisticados sn materia
contra incendios, y entre ellos podemos sehalar: los

sistemas de deteccidén y alarma, gque abarca las centrales

multizonales, microprocesadas, estaciones manuales,
difusores de sonido, amplificadores, etc., N muy
z=pecialmente detectores térmicos, de humo y por

ionizacian.

En la parte de iluminacidn, es decir, para brindarle
seguridad a los usuarios en el caso de emergencia por
medios de escape, la industria nacional se jacta hoy dia
de fabricar un 100 por ciento de los equipos, ¥y muy
especialmente, tiene un lugar prioritario la "Ldmpara de
Emergencia”.

Hoy, podemos decir, gque la industria de la seguridad
a través de las diversa compallas fabricantes que existen
en el pals estd en continuo aumento. éu stbhito

desarrollo obedece a las grandes necesidades del mercado.
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Pensamos que con el apoyo y surgimiento de la industris
da la construccidn, un buen control de «calidad y un
esfuerzo en normalizacidn, los sistemas y demds equiposl
fabricados por la empresa podrdn contar con toda la

confianza del usuario venezolano.



26 UCAB

II.1 RESENA HISTORICA

Con anterioridad a la era industrial, la calidad de
un producto dependla, fundamentalmente, del artesano
quien directamente controlaba su propia prodgccidn y ia
de sus aprendices, ésto dehido a «que su reputacidn
personal estaba en Juego con cada unidad de
produccidn, |

Posteriormente la produccidn wasiva trajo consigo la
estandarizacidn y la especializacidn, por esta razdn la

calidad del producto terminado no fue ya responsabilidad

de, una sola persona. La estandarizacidn condujo .a la
normalizacidn de productos y al establecimiento: de
especificaciones. Esto unido al aumento considerahle en

la produccidn hizo necesario el trabajo permanente de los
inspectores de calidad.

Surgid- entonces el concepto tradicional de calidad
segin el cual "Un producto es de calidad si satisface las
especificaciones".(l} La funcidn de los inspectores era
fundamentalmente la de separar los productos buenos de
los malos.

Con el incremento constante de la produccidn se hizo

necesario el empleo de métodos estadisticos en las

labores de inspeccidn. En 1924 Walter A. Shewart de los

(1) Control Estadfstico de Calidad. Grant, Eugene L.

Leavenworth, Richard S. Editorial Continental.
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laboratorios de la Bell Telephone desarrollad,
inicialmente, un diagrama de control estadistico para
productos manufacturados Yy posteriormente sugirid

refinamientos estadisticos para el control del proceso-
introduciendo las famosas "Cartas de Control” que
permiten verificar si un proceso estd o no en control; es
decir, si las wvariaciones en las caracteristicas de
calidad de un producto son debidas a causas intrinsecas
del proceso o si por el contrario son externas a &l y por
lo tanto controlables.

El wuso de estas cartas constituye un paso muy
importante en la funcidn de controlar la calidad, puesto
gue ya no se trataba solamente de inspeccionar los
productos ya fabricados, sino de verificar si el proceso
de produccidn estaba bajo control, impidiédndosze asf la
fabricacidn de productos defectuosos al detectar
cualduier anomalfa en él ﬁrcceso. Se pasd entoﬁces, por
primera vez, de una funcidn meramente calificativa a una
funcidn preventiva.

Otros dos empleados del sistema Bell, H.F. Dodge y
H.Cu Romig, aplicaron la teoria estadlstica a la
inspeccidn por muestreo de materias primas, materiales en
proceso ¥y productos terminados para obtener sus tablas
que se emplearon extensamente y fuevron llamadas "Tablas

de Inspeccidn por Muestreo”. La inspeccidn del 100% de
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los componentes de un lote pudo ser reemplazada por
planes de aceptacidn que rechazan o aceptan wun lote
entero de productos homogeéneos, basados en la inspeccidn
de muestras tomadas al azar dentro de sus componehtes.{l)

Las Cartas de Control de procesos y los planes de
aceptacidédn en base a muestras, constituyen la parte
principal de lo que se ha denominadoc "Control Estadistico
de Calidad”.

Para llevar a cabo estés funciones, se crearon los
departamentos de Control de Calidad en las empresas y = se
les asignd 1la responsabilidad casi exclusiva de la
calidad de los productos.

El estallido de la Segunda Guerra Mundial, depertd
el 1interés en las técnicas estadlisticas para el control
de la calidad. Las fuerzas armadas adcptafon planes de
inspeccidn por muestreo diseffados cientificamente, y que
culminaron en la publicacidn del Military Standard 105
para el muestreo de aceptacidn por atributos. Esta
accidon obligd a los proveedores a adoptar programas
equivalentes de inspeccidn para su produccidn, a fin de
evitar que esta fuera rechazada por los servicios
nilitares, El entrenamiento y la investigacidn que

acompa?arcn a las aplicaciones originales y subsecuentes

(1) Sistemas de Produccidn, planeacidn, andlisis N

control. Riggs, James L. Editorial Limusa.
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por parte del gobierno, se desarrollaron Yy fueron
seguidas en forma entusiasta, creando interés en las
técnicas estadisticas de control.

La aparicidn de nuevas técnicas estadisticas, mds o

menos sofisticadas (confiabilidad, disefro de
experimentos, métodos ne paramétricos, analisis
multivariante, etc.), y los avances en la metrologia

llevaron a la formacidn de departamentos de Control de
Calidad, eminentemente técnicos, que lograron avances
significativos en aquellas empresas que tenfan los
rEcCuUrsos para mantenerlos. Sin embargo, estos
departamentos, al tener casi en forma exclusiva la
responsabilidad de la calidad dentro de la empresa, se
enfrengéban ;onstantemente con los departamentos de
produccidn quienes velan en los primeros una amenaza para
poder cumplir con sus programas. Muchas veces, esos
enfrentamientos anulaban los esfuerzos de la gente de
control de calidad; porque en la mayoria de los casos los
departamentos de control de calidad dependian
administrativamente de los de produccidn, situacidn que
actualmente sigue reinando &n muchas empresas.

Ademds, el monopolio de las técnicas estadfsticas
por parte de unas pocas personas, desarrolld una actitud
de indiferencia por la calidad en los operarios quienes

no se senttan, de manera alguna, participando en el

Sistema de Calidad de la empresa. Estas actitudes
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retrasaron durante largo tiempo, y adn lo siguen haciendo
en muchas empresas, el desarrollo de sistemas de calidad.

Sin embargo, fue posible superar estos problemas
gracias a una nueva filosofia bhasada en la idea de que la
responsabilidad por la’ calidad no puede descansar,
solamente en loé operarios y en aquellos encargados de
controlarla, sino que debe ser compartida por toda 1la
organizacidn, en especial por la alta gerencia. Se llegd
as? al concepto de control total de la calidad.

En el control de la calidad, la funcidn de calidad
no se reduce solamente, a lograr gque un producto
satisfaga las especificaciones (muchas veces fijadas sin
tener realmente en cuenta los deseos del consumidor);
sino que, incluye todo un proceso de decisiones sobre el

disetio basado en las necesidades del usuario, materiales,

métodos de fabricacidn, equipos, hgrramientas,
condiciones ambientales, empagques, almacenamiento,
transporte, servicio de garantia, etc., tendientes a
obtener un producto "Adecuado para el Uso™. La

responsabilidad por la calidad no es exclusiva de los

departamentos de produccidn y de control de calidad. Esta

responsabilidad, hoy en dfa, se extiende a toda 1la
empresa, en especial a los departamentos de disefro,
ingenieria, compras, ventas y servicios. Como

consecuencia del dmbito que abarca, es una
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responsabilidad fundamental de la alta gerencia quien al
fin de cuentas es la gque fija las "Polfticas de Calidad”
para la empresa. Este nuevo enfoque integrado, control
total de calidad, trae como resultado el desarrollo de
nuevas técnicas destinadas a mejorar la "Planificacién de
la Calidad” y a detectar y eliminar muchas de las causas
de wvaribilidad que los métodos estadlsticos califican
como "Inherentes al Proceso” y por lo tanto "no sujetas a
control”., La labor iﬁtégrada de todbs los departamentos,
para obtener un producta de calidad, elimina en buena
parte los roces y malentendidos y logra motivar a teodas
las personas, devolviéndoles el sentimiento de
satisfaccidn y orgullb'que se experimenta al contribuir a
la produccidn de articulos de calidad. ’

Los paises desarrollados, en la actualidad, estdn
aplicando en sus centros industriales, el nuevo concepto
de Control de Calidad Integral; imparten instrucciones en
los institutos educacionales, a todos los niveles, sobre
el conocimiento y difusidn de esta Técnica; ademas,
existen orgénismds dedicados al Control de Calidad, que
centralizan todas las informaciones, investigaciones y
experiencias que han tenido 1lugar en este campo,
contribuyendo as? al perfeccionamiento de las técnicas
del Control 'de Calidad.

Los pafses subdesarrollados, por su .parte, se

encuentran en una clara desventaja con los anteriores, ya
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que la idea esta todévia-en periocdo de aceptacidn, ademids
que copian patrones industriales para producciones a alta
éscala; que no se adaptan a las verdaderas exigencias de
sus mercados.

En Japdn, el grado de industrializacidn que se ha
alcanzado, dltiﬁamente, es tan acelerado que no tiene
punto de comparacidn, lo cual es debido al éxito que en
materia de Control de Calidad ha tenido, porque utiliza
un sistema de Circulos de Calidad gque permite crear
conciencia, a todos los niveles de las empresas llegando
a formar parte de la idiosincracia de ese pais.<l]

Los palses latinocamericanos, sufren un verdadero
atraso con relacidn a los paises desarrollados en el
campo de Control de Calidad y los cumplimientos con
requisitos minimos establecidos en las normas técnicas,
debido a que, la mayoria, carecen de mecanismos para
fomentar y divulgar su aplicacidn tanto en el Adrea
industrial como en las Areas de comercio y =servicios.

El casc de Venezuela es diferente, debido a que  en
la mayoria de las industrias predomina el concepto de
Control de Calidad, como inspecciones gque garantizan el

cumplimiento de especificaciones y caracteristicas de los

(1) Qué es Control Total de la Calidad? Ishikawa, Kouru

Editorial Norma.
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productos o servicios. Un porcentaje no muy alto de
empresas, poseen el Control de Calidad como sistema, sin
embargo, la tendencia estd orientada en el sentido de que
cada vez mayor ndmero de empresas realicen esfuerzos para
implantar un sistema integral de Control de Calidad.

En Venezuela, el desarrollo del Control de Calidad
ha sido iniciativa del sector oficial; con la finalidad
de mejorar la productividad de las empresas nacionales y

garantizar productos de buena calidad al consumidor.

GENERALIDADES DEL CONTROL DE CALIDAD

El control de calidad ha surgido de la necesidad de
aumentar la seguridad y la fiabilidad de un producto en
todo tipo de 5érvicio © industria, debido a .que estos
factores son determinantes en la aceptacidén del producto
Y en su capacidad de competencia.

El control de calidad, considerado como sistema es
de gran importancia en el campo industrial, lo cual puede
contribuir a sorprendentes ahorros.(l}

Podemos definir conﬁrol de calidad como todo un
conjunto de actividades coordinadas mediante las cuales

se logra la actitud para el uso, evitando la fabricacidn

de productos desviados de lo que espera el cliente medio.

(1) Control Estadistico de Calidad. Grant, Eugene L.

Leavenworth, Richard S. Editorial Continental.
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Estas desviaciones mostradas por las caracterfsticas del
producto, repecto a normas preestablecidas y ocasionadas
en la operacidn de los sistemas de produccidn, son
estudiadas con el fin de proponer solucicnes de conexidn
a dicho sistema, a objeto de minimizar las desviaciones
observadas.

Algunas de las ventajas de establecer un sistema de

(13
Control de Calidad son :

Descubre v avisa wuna conducta anormal de la
produccidn.

- Diagnostica laé causas ocultas de un proceso de
produccidn despilfarrador y reduce los costos de las
piezas defectuosas, rechazadas y las repeticiones.

- Asegufa un producte uniforme.

— Garantiza una mejor calidad.

- Disminuye los costos de inspeccidn.

- Confecciona informes de calidad mejores y mis concisos
para produccidn.

Este conjunto de actividades coordinadas que
constituyen el sistema de control de calidad dentro de
una empresa, no serfan posibles si no existiera una
inspeccidn constante del producto, denomindndose como

inspeccidn todos aquellos procesos gque c¢consisten en

(1) Planificacidn y andlisis de la calidad. Juran, J.M.

Gryna Jr., Frank M. Editorial Reverte.
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medir, evaluar, ensayar o comparar de algin modo dicho
producto con respecto a los regquisitos establecidos.

La localizacidn de la mayorfa de las es£aciones de
inspeccidn es en el sitio de la produccidq, éstos son el
lugar de recepcidn para los insumos que llegan, al 4drea
de ensamble y los puntos de distribucidn.

Existen dos clases de inspeccidn, la del 100%4 y 1la
de muestreo.

La inspeccidn 100% consiste en verificar todas las‘
unidades del lote.

La 1inspeccidn por muestreo es el procedimiento de
iéSpecCidn que consiste en verificar una o mds mﬁestras
del lote que se recibe, para determinar la calidad del
mizsmo. Esﬂa inspeccidn puede ser de tres tipos de acuerdo
a la rigurosidad de la inspecciéncl)
al ngggégggg normal: E=s el procedimiento con el que

comienza la inspeccidn de los lotes cuando se recibe

un material por primera vez o cuando se desconoce o

no se tiene un conocimiento definitivo de la calidad

del material que ofrece un proveedor determinado.
b) Inspecciédn estricta: Es el procedimiento de

inspeccidn que dekhe adoptarse para un proveedor

determinado cuando la calidad del material que

(1) Planes de muetreo 4dnico, doble y miltiple con

rechazo. Norma COVENIN 598-75
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ofrece, no satisface el plan de muestreo adoptado
inicialmente.

Inspeccidn simplificada: Es la forma de inspeccidn

que puede emplearse para un proveedor determinado
cuando la calidad del material que ofrece, es mejor
que la correspondiente al plan usado.

En las inspecciones del proceso productivo se

utilizan ciertas técnicas estadisticas para lograr un

mejor control. Las mds utilizadas son:

a)

b)

Grdficos de control (Ver Anexo A).
Teorfa del control por muestreo, que trata de 1la
calidad que proporciona cualquier métodao de

aceptacidn especificado.
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I1.2.1 Muestreo de aceptacidn

Se denomina muestreo de aceptacidn al proceso
de evaluar una parte del producto de un lote, con
él fin de rechazar o aceptar el ﬁismo,
comparédndolo con unas especificacionés de calidad
dadas.

Es wutilizado en la recepcidn de materiales,
en el control del producto parcialmente terminado
y del producto final. Gran parte del control de
aceptacidn se hace por muestreo debido a la
economfa que esto representa.

El muestreo de aceptacidn pﬁede aplicarse a
la medicién de atributos o a la medicidén de
variables.

En 1los planes por atributos se toma una
muestfa del lote y cada unidad se clasifica como
buena o mala. La cantidad de unidades malas se
compara con el mimero permitideo por el plan y se

(1)

acepta o rechaza el lote.

En los planes por variables, a cada unidad de

la muestra se le mide una determinada
caracteristica. Estos resultados se resumen en un
estadfstico muestral y el wvalor observado se
(1) Sistemas de Produccidn, planeacidn, andlisis N

control. Riggs, James L, Editorial Limusa.



38 UCAB

compara con el permitido por el plan. Se  toma
entonces la decisidn de aceptar o rechazar el
lote.

Es posible cometer st errores de decisidn al
muestrear:

- Puede rechazarse un lote bueno.
— Puede aceptarse un lote malo.

El disefro de los plgnes de muestreo
cuantifica estos riesgos y ajusta los criterios de
muestreo para equilibrarlos de acuerdo con los
factores econdmicos que intervienen, para ello se
utilizan curvas caracteristicas. La curva CC de

~un plan de muestreo por atributos es wun grdfico
que muestra l;'probabilidad de aceptacidén de un
lote dependiendo de su fraccién defectuosa, ver
Figura No. 1. Esta curva no predice la calidad de
los lotes sometidos a inspeccidn, esta sdlo indica
la probabilidad de aceptar un lote que tenga
cierta fraccidn defectuosa antes de la inspeccidn.

Los planes de muestreo existentes pueden

clasificarse en funcidn de indices de calidad que

(1)
a continuacidn se mencionan.

(1) Planes de muetreo udnico, doble vy mdltiple con

rechazo. Norma COVENIN 598-75



39 UCAB

Figura No.l1
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Nivel aceptable de calidad (AQL)

Es el nivel mds bajo que puede tomar la
calidad, considerdndose satisfactorio. La MIL-
STD 105D o Norma COVENIN 598-75 lo define como
"el mdximo porcentaje defectuoso” (o el madximo

ndmero de defectos por 100 unidades).

Nivel rechazable de calidad (RQL)

Es una definicidn de calidad-
insatisfactoria. La probabilidad de aceptar el
lote con wun nivel RQL es muy baja y a esta

probabilidad se le llama riesgo del cliente.

Nivel indiferente de calidad (IQL) i

Es el nivel de calidad que tiene una
probabilidad de aceptacién de 0,5 para un Iplan
de muestreo dado, se encuentra entre el AQL .y

el RQL.

Limite de calidad media saliente (AQQL)

Es una medida del nivel de la calidad
resultante de un plan de muestrec por
aceptacidn, cuando los lotes se someten a una
inspeccidn de rectificacidn del 100% y los
defectuosos de 1la muestra se reemplazan por
articulos huenos.

Tanto el comprador como el vendedor
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aceptan cierto riesgo de que el muestreo por
aceptacidén. dejard pasar lotes que estén fuera
del intervalo AQL-RQL. La probabilidad de que
los lotes sean rechazados mientras - tienen
realmente un nidmero menor de defectuosos que lo
especificado por el AQL recibe el nombre de
riesgo del productoro(. La probabilidad de que
un lote se acepte con mayor porcentaje de
deféctugsos que el establecido por RQL recihe
el nombre de riesgo del consumidor (3. Los
errores usuales para los riesgos del muestreo
son O,= 5% y (3= 10%.
a) Condiciones de un plan de muestreo de

aceptacidn

Un plan de aceptacidn debe poseer

determinadés caracteristicas entre ellas:

- El indice (AQL, AOQL, etc.) usado para
definir 1la "calidad debe reflejar las
necesidades del cliente y del productor.

- Los riesgos de muestreo, tanto del
productor como del cliente, tienen que
ser conocidos cuantitativamente.

— El plan debe abaratar el costo ﬁotal de
inspeccidn de todos los productos, para
ello se debe escoger cuidadosamente el

plan a seguir (por atributos, por
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variahles, muestreoc simple, doble Q
miltiple).

- El plan debe presentar flexibilidad para
adaptarse a el tamaho del lote, calidad
del producto, etc.

- Las mediciones realizadas deben dar
informacidn atil para estimar la calidad
del lote y la calidad a largo plazo.

En los planes de muestreo por variables
a cada unidad de la muestra se 1le efectda
una medicidn que se registra, luego se
calcula wun 1Indice y a partir de -estas
med&das se toma una decisidn sobre el lote.
El tamaho de la muestra y el valor aceptable
son funcidn de los riesgos admitideos en el
muestreo.

La ventaja esencial de un plan de
muestreo por variables es la informacidén
adicional proborcionada por cada muestra, la
cual a su vez redundaz en menores tamaffos de
muestra que en un plan por atributos que
tenga los mismos riesgos, Sin embargo,
cuando un producto tiene varias
caracteristicas importantes de calidad hay

que evaluar cada una de ellas respecto de un
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criterio distinto de aceptacidn por
variables. En el plan por atributos
correspondiente, el tamafro de muestra

requerido puede ser mayor; pero es posible
tratar las diferentes 'caracieristicas
agrﬁpadas N evaluarlas‘repecto de un sélo
conjunto de criterios de aceptacidn.

Planes de muestgeo

Estos se clasifican en muestreo simple,
doble y mbAltiple de acuerdo al nlhmerc de
muestras tomadas en un lote para determinar
su aceptacidn.

En el muestreo simple la decisidn de
aceptar o rechazar el lote se basa en los
resultados de inspeccidn de un solo grupo de
unidades extralidas del lote zal azar.

Cualquier plan sistémético de muestreo
simple requiere que se especifiquen tres
ndmeros. El primero es el ndmero "N" de
articulos en el lote del que =se saca la
muestira, El otro nidmero es el ndmeroc de
articulos en la muestra sacada del lote al

azar n” y el dltimo, es el ndmero T"e” de
aceptacidn, que corresponde al maAximo

permisible de articulos defectuosos en la

muestra.
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En los planes de muestreo doble se suele
extraer inicialmenﬁe una ﬁuestra nds
pegquefia, llegando a la decisién de aceptar o
rechazar en base de esta primera muestra
dependiendo de si el ndmero de unidades
defectucsas es bastante grande o bastante
pequefio. Si los resultados de la primera
muestra no son decisivos se toma una segundé
muestra y la decisidén se basa en los
resultados de la primera y segunda muestra

d

combinados. Los plane L

n
il
In

mue

i

o dohble

necesitan menos inspeccidn total que los
(1)

simples.
Los simbolos adicionales que se
utilizan an este mnuestreg 2an loe

siguientes:

n = ndmero de piezas en la primera
1
muestra
¢ = ndmero de aceptacidn en la
1
primera muestra
n = nimero de piezas en la segunda
2
muestra
de Produce¢idn, planeacidn, andlisis N

Riggs, James L. Editorial Limusa.
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n + n = ndmero de piezas de las dos
1 2
muestras
c¢ = ndmero de aceptacidn de las dos
2 =

muestras combinadas

El - mecanismo del muestreo doble se
representa en la Figura No 2.

En el muestreo midltiple se extraen una,
dos o mds muestras mds pequedas, continuando

.

por lo general segin necesidad, basta
obtener una decisién de aceptar o rechazar.
Considerando lo expuesto, debemos tomar como
primera y fundamental regla al efectuar el
muestreo, la de evitar incurrir en un error
sistemdtico.

Para ello debemos actuar, de manera de
no integrar la muestra con individuos. que.
presenten de manera dominante, una
caracteristica de calidad superior o
inferior a la medida efectiva del lote.

Para lograr ésto, es decir, para no
cometer errores sistemdticos, ni realizar
un muestreo tendencioso, es necesaric hacer
el muestreo al azar, siguiendo técnicas que
aseguran que toda unidad contenida en el

lote, tenga la misma probabilidad de ser
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. ' Figura No. 2
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elegida, es decir, de integrar la mnmuestra
independientemente de su propia calidad y
de la calidad de otras unidades del 1lote.

Una de estas técnicas es la
utilizacidén de calculadoras electrdnicas
que generan numeros aleatoriamente, asi
como el empleo de Tablas de Digitos al
Azar,_los cuales se hacen corresponder con
el ndmero que identificé cada articule del
lote, para la seleccidn de la muestra. En
casoc de que dichos articulos no estén
numerados, se hace necesario asignarle en
forma conéecutiva un ndmero a cada artifculo
del lofe, previamente a dicha seleccidn.
Un ejemplo de dichas tablas se encuentra en

el Anexo B.

c) Determinacidn del fndice de calidad

Al elegir un Indice de calidad (AQL o

ACQL) debe tratarse de equilibrar el costo
de encontrar y corregir una unidad
defectuosa, con la pérdida que se tiene si

una unidad defectuosa pasa a través de un
procedimiento de inzspeccidn.
El punto de equilibrio para elegir un

AQL es el costo de inspeccionar wuna pieza
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dividido por el dafo causado por una unidad
defectuosa. El plan de muestreo adecuado

debe ser aguel en donde un lote tenga igual

probabilidad de ser clasificado o
muestreado.
Hasen resumid las bases comdinmente

usadas para establecer normas de nivel de
calidad.(l}
— Datos Histdricos.
Se analizan los datos disponibles
para llegar a una éstimacién histédrica de

la media de calidad del proceso. Se fija

una norma igual a la histdrica o prdxima.

— Juicio Empirico.
Se fija la norma prdxima a un nivel
que haya probade ser satisfactorioc para

un artfculo similar.

— Juicio Técnico.
La norma se basa en estimaciones
tedricas de losg requisitos de calidad

para determinada funcidn.

Planificacidn y andlisis de la calidad. Juran, J.M.

Gryna Jr., Frank M. Editorial Reverté.
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— Experimental.
Se establece la norma de tanteo y se

reajusta segln la calidad que se obtiene.

— Minimo costo total.
La norma se bhasa en el andlisis de
los costos de cobtener una cierta calidad

comparados con los costos de no tenerla.

— Constante.
Se determinan varias categorfas y se

les fija una norma que no cambia.

El‘.plan de muestreo de MIL-STD hOSD
comprende una clasificaciédn de defectos ‘que
es util para determinar el valor numérico
del AQL, entendiéndose como defecto el no

cumplimiento con uno sdlo de los requisitos

especificados para cada uno de los
productos. Los defectos se clasifican en
’ (1)

criticos, mayor y menor.
El defecto criftico es el que puede
producir condiciones peligrosas o inseguras

para quienes usan o mantienen el producto.

(1)

Manual

de Ingenierfa y organizacidn industrial.

Editorial Revertd.
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Es también el defecto que puede llegar a
impedir‘ el funcionamietno o el normal
desempetfio de una funcidn importante de un
producto dei cual depende la séguridad
perscnal. La inspeccidn se hace al 100% o
con AQL de 0.65%.

El defecto que sin ser critico, tiene
‘probabilidad de ocasionar una félla o de
reducir materialmente 1la utilidad de 1la
unidad para el fin al que se le destina se
denomina defecto mayor. La 1inspeccidn se
realiza con un AQL de 1 al 2.5%.

El defecto menor es el que no reduce
materialmente la utilidad de la unidad para

el fin al que estd destinado o que produce

una desviacidn de los requisitos
establecidos, con pequeffo efecto sobre el
funcionamiento de la unidad. El AQL més

utilizado en la inspecciédn varia en .un rango
de 4 al 10%.

Pueden sefralarse diferentes AQL para
grupos de defectos considerados
colectivamente o para cada uno de ellos

considerados independientemente.
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II.3 NORMATIVA TECNICO LEGAL

Normalizacidn es el proceso de formulacidn de reglas
para un enfoque ordenado de una actividad especifica,
siempre con la cooperacidén de todas las partes
interesadas (consumidores, productores y técnicos) y en
beneficio de dichas partes, tomandose siempre como‘factor
principal la promocidén para una dptima economia integral.

Cuando la normalizacidn esti integrada en los planes
para nuevos sectores industriales y se utiliza en la
estrategia general para el desarrollo industrial,
contribuye a lograr wuna produccidn eficaz a costos
reducidos, fac%lita la comercializacidn y aumenta la
satisfaccidn del consumidor.

La normalizacidn tiene como objetivo fundamental
ordenar los procesos industriales y productivos para
obtener lo mejor al precio mis econdmico. Son las normas
por excelencia las directrices basicas de la produccién,
al establecer caracteristicas, medidas, procedimientos de
ensayos y andlisis, etc., para productos que se han de
elaborar ya se trate de materias primas o de productos
terminados. Sin la orientacidn normativa no seria posible
un auténtico desarrollo industrial.

Una norma es la codificacidn de todo proceso que se
repite midltiples wveces, con el fin de obtener siempre

idénticos resultados.
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Si se considera las normas desde él dmbito de wuna
aplicacidn se clasifican en normas nacionales y normas
internacionales. Dentro de las normas nacionales caEe
establecer otras tres clases de normas:

~ Normas de empresa,
- Normas de industria o sector y,

- Normas del organismo nacional de normalizacidn.

Las primeras son las que establece una factoria, o
industria determinada, para coordinar sus procesos de
fabricacidn particulares. Las segundas son las

elaboradas y adoptados por un grupo de industrias de un
sector industrial, gque tiene problemas comines.

Las normas internacionales son elaboradas por el ISO
(International Organization for Standardization) mdximo
organismo internacional de normalizacidn en el gque
practicamente estdn integrados todos los palses del
mundo. _

Ademds del IS0 existe el CEI (Comisidn
Electrotécnica Internacional) que dentro de su
especialidad estd elaborando normas internacionales.

Han sido creados otros organismos internacionales de
normalizacidn tal como la Comisiédn Panamericana de
Normas Técnicas (COPLANT) que se ocupa de la coordinacidn

normativa en el Continente Americano.

Otros organismos dependientes de las Naciones Unidas
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como la FAO y la UNESCO han elaborado una serie de

recomendaciones mundialmente aceptados.

Desde el punto de vista de su contenidé las normas
se clasifican en normas cientifigas y normas
industriales. Las cientificas definen  principios
fundamentales de . la ciencia o la técnica.

Las normas industriales son las que se establecen
para normalizar y coordinar los productos y los procesos
industriales. Estas normas pueden subdividirse a su veé
en:

- Normas de producto final. Son las que definen la
calidad de materias primas, para que pueda cumﬁ;ir con
las condiciones mfnimas de empleo.

- Normas dimensionales. Estas normas definen medidas y
t&lerancias de los productos, piezas o elementos.

= Normaé' de trabajo. En este grupo estdn incluidas
aquellas normas que sirven para ordenar los procesos
productivos tal como la clasificacidn del almacén.

- Normas orgdnicas, son aquellas que establecen reglas
generales de aplicacidn universal tal como colores de
seguridad.

En la Figura No. 3 se presenta un esquema que ayuda
a la mejor comprensidn de la clasificacidn expueéta.

La importancia de la normalizacidn es de tal
magnitud que los paises que marchan a la vanguardia de la

industrializacidn gastan cuantiosas sumas en el
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sostenimiento de sus organismos normalizadores.
II.3.1 La Normativa en Venezuela

La normalizacidn y certificacidn de calidad
se inicia en Venezuela en la década de los affos 50
con apoyo del estado, en este momenﬁo la situacidn
de el conﬂrol de calidad utilizado en las empresas
era bastante desalentadora. Ante esa situacidn
surge entonces la - necesidad de wuna politica
nacional de control de calidad que promoviese
eficazmente la implementacidn de la mentalidad y
las técnicas apropladas para obtener productos que
se adecden a las necesidades de los consumidores
. laplicacidn de normas de calidad). Para ese
entonces, es el gobierno que se preocupa de tal
situacidn y antes de que en el pais se produjera
la ﬁrimefa norma, fue creada, mediante decreto

oficial 501 del 30 de enero de 1958, la Comisidn

Venezolana de Normas Industriales (COVENIN) ,
formada por ministerios, institutos
especializados, asociaciones industriales y

representantes del Fondo para la Normalizacidn y
Certificacidn de la Calidad (FONDONORMA).

En la Figura No. 4 se observa la organizacidn
de la normativa en Venezuela.

Covenin tiene como funciones bdsicas:
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- Selalar las prioridades en la elaboracidn de
normas en base a los planes nacicnales.
- Integrar los Comités Técnicos necesarios para
la accidn sectorial.
- Recomendar al Ministerio de Fomento las normas
Covenin para su aprobacidn.
-~ Representar la normalizacidn en el pals,
| Cinco ahos después el 25 de junio de 1963 se
dicta el decreto oficial 1043 mediante el cual =se
crea la marca Norven, certificacidn nacional para
los productos elaborados en el pais, conforme a
las normas veqezolanas Covenin. La marca Norven

consiste en un simbolo distintivo otorgado por el

Ministerio de Fomento, cuyo logotipo y demds
especificaciones son determinadas por este
despacho. El esﬂampado en un producto signifieca

que éste ha sido elaborado bajo un sistema de
control de calidad aprobado por el Ministerio de
Fomento, y que el producto ha sido producido
conforme a las normas venezolanas Covenin llevando
la garantia del fabricante.

Diez affos mds tarde, el 23 de enero de 1973
fue pormulgado el decreto 1195 ”Normalizacidn y
Control de Calidad”, el cual al mismo tiempo que

recoge las experiencias vividas en Venezuela en
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esos 15 affos en la matéria, unifica los criterios
establecidos en los dos decretos anteriores e
institucionaliza desde el punto de vista legal y
administrativo, las actividades de normalizacidn y
certificacidn de calidad a nivel nacional.

Para.la cabal aplicacidn del decreto 1195 se
dictaron posteriormente las resocluciones oficiales
3939 del 16 ﬁe agosto de 1973 que reglamenta el
otorgamiento, supervisidn y uso de la marca Norven
y la 4951 del 31 de agosto de 1976 que crea un
nuevo mecanismo de certificaciédn de calidad
(CERTIVEN), .constancia emitida por el Ministerio
de Fomento en la cgal se evidencia la conformidad
de las caracteristicas de calidad de los productos
de un 1lote particular, en base a las nérmas
técnicas convenidas con el interesado. Posee los
resultados de ensayos e inspecciones a que se
sometid el producto para ver su conformidad con
normas o} condiciones preestablecidas. El
certificado de calidad es otorgado por: la empresa
fabricante, otra empresa o laboratorio auvtorizado,
asociacidn de productores, o por el Estado.

Dicha constancia es para uso exclusivo en la
certificacidn de lotes de producto.

Posteriormente, el 31 de diciembre de 1979 se

promulga la ley sobre Normas Técnicas y Control de
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Calidad en .la cual se apoya la Direccidn de
Normalizacf&n y Certificacidn de Calidad (cuerpo
operativo de Cowvenin).

Finalmente, el 1 de enero de 1982 entrd en
vigencia .el decreto 1234 "Compre Venezolano”,
medida que obliga audn mds, al productor nacional
a desarrollar un sistema eficiente del control de
la célidéd. En estos ﬁltiﬁos siete atos se ha
seguido buscando una mejora afn mayor como
consecuencia de la situacidén que atraviesa el

pails.

Beneficios eondmicos de la Normalizacidn
a. En general
a.l Para los compradores
— Garantlias precisas de calidad,
regularidad, seguridad e
intecambiabilidad.
- Posibilidad de comparar las ofertas.
- Facilidad en la formulacién de pedidos.
— Reduccidén en los plazos de entrega.
— Acceso a datos técnicos (antes dispersocs
o inciertos).
— Bases técnicas para licitaciones y

compras del Estado.
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a.2 Para el pals
- Aumento de la Productividad.
— Mejora en la produccidén de calidad,
cantidad y regularidad.
—-Mejor ajuste en la oferta y en la
demanda.
- Facilidades de wventa en 1los mercados
internacionales.
— Disminucidn de litigios.
- Mejoramiento de la economfa en general.
a.3 Para el productor
- Permite la organizacidn racional de las
operaciones desde la materia prima hasta
el producto final.
— Reduccidn de desperdicios y rechazos.
— Aumento de la productividad.
— Disminucidn de productos almacenados sin
utilizacién.
- Reduccidn de los gastos de
administracidn.
- Argumentos efectivos para la venta.
b. En la empresa
b.1 Planificacidn interna
Soluciones tipo a problemas

repetitivos, tales como:
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- Métodos de céalculo.

- Caracteristicas detalladas de diversas
plezas. Conjunto de s?fmbolos ' y
procedimientos graficos que permitan una
simplificacidn considerable de trazos y

una reducecidn del trabajo de oficinas de

diseffo, todo para eliminar los riesgos
de malas interpretaciones por los
servicios de fabricacidn o los

relacionados.
b.2 Fabricacidn
Simplificacidn | resultante de la
disminucidn en el ndmero de productos.
Como consecuencia de la disminucidn del
nimero de tipos, el aumento del tamafio de
las series genera bajas considerables del
costo de fabricacidn. ‘
b.3 Almacenes
Otra consecuencia de la disminucidn del
nﬁmero. de tipos es que el wvolumen de
almacenes disminuye notablemente por la
Normalizacién.
b.4 Compras
Los servicios de compras se benefician
de las ventajas procuradas por la

Normalizacidn, tanto en los servicios de
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estudio como en los servicios de
almacenamiento y fabricacidn.f Esto hace
posible a las empresas, asegurar sus
compras segin verdaderos "modelos de

compras” basados en las normas nacionales o

normas propias.’ Esto permite la
simplificacidn de pedidos, wuna verdadera
incitacidn a la competencia, una
comparacidn vdlida de precios, la
regularidad de los aprovisionamientos,
garantlas de calidad verificables, se

evitan retardos en las entregas, as? como

la eliminacién de la mayoria de los casos
de litigio.
Proteccidn al consumidor

La utilizacidn dg productos
normalizados es ventajosa porque:

- Se trata de productos bien conocidos en
cuanto a su aptitud al empleo.

- La normalizacidn es el mejor medio que
permite un mantenimiento fdcil y permite
al usuario aceptar sin condiciones, las
decisiones de los proveedores y de los

servicios externos de mantenimiento.
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Economla general

Independientemente de las acciones

especificas que se acaban de describir, la
Normalizacidn tiene efectos - econdmicos

considerables en lo siguiente:

- Organizacién  del mercado, ya que la
Normalizacidn permite el ordenamiento de
producciones, el aumento de las ganancias,
la especializacidn de empresas.

- El mejoramiento de informes econdmicos
(eliminacidn de la competencia desleal hecha
ein miras de calidad, unificacidn de 1los
"modelos de compras” administrativos).

- La calidad y 1la regularidad en lo que
respecta a la exportécién.

- La organizacidn interna de las empresas.

R . LY
P R
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I1.4 COSTOS ESTIMADOS DEL SISTEMA
II.4,1 Aspectos Econdmicoes

La palabra calidad se emplea para  designar
dos conceptos distintos entre si que son la
calidad dg proyecto y la calidad de concordancia.
La primera es el conjunto de cualidades ¥
caracteristicas que posee la muestra del producto
cuando se proyecﬂa 9 ejecuta una idea. Cuando se
procede a la fabricacién de este articulo,- las
pequetas o grandes diferencias, que se produzcan
respecto a la muestra tipo, constituirdn la
calidad de concordancia.

Con referencia a 1la calidad de proyecto
podemos expresarla gridficamente de la forma que se
encuentra en la Figura No. 5.a).

Se puede observar que al disminuir el
porcentaje de defectos o sea alh aumentar la
calidad, aumentard también los costos del control
de la misma. Se aprecia un punto de inflexidn a
partir del cual el aumento del costo se incrementa
de una forma mds acelerada.

De igual forma, la curva que se encuentra en
la figura No. 5.b), expresa la relacidn existente
entre el aumento del valor logrado en el mercado

por el producto al aumentar su calidad. Se
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ohserva, a partir de un cierto gradeo de calidad,
que un gran aumento de los gastos para mejorar el
producto no es compensado por el valor alcanzado
por éste en el mercado.

Respecto ~a las grdficas anteriores hay que
tomar en cuenta gque cada sector, y cada articulo,
tendrd su propia curva, bastante dificil de hallar
en cada caso, pero también segdn sea la cualidad
que tome como referencia dentro del mismo articulo
se obtendrd a su vez curvas diferentes.

La conjuncidn dé los dos curvas
correspondientes a wuna calidad determinada del
producto, dard como resultado la calidad de
praoyecto wmds recomendable y serd la que se
encuentre en aquel punto del eje de las abcisas en
que la diferencia entre ambas curvas sea ma&xima.

Para el éstudic de la Ealidad de
concordancia, se utilizan grdficas muy parecidas a
las anteriores. Ver figura No. 5.c).

Se observa el aumento de los costos de
inspeccién con respecto al porcentaje de
defectuosos eliminade mediante control efectuade
durante el proceso de fabricacién. Se puede
apreciar que la eliminacién de todos los defectos

hace aumentar mucho los costos de inspeccidn.
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En 1la figura No. 5.d) se observa una curva
que indica que cuanto menor sea el control que se
establezca durante el proceso de fabricacidn,
mayor serd la cantidad de rechazos que se obtienen
Yy por lo_tanto, tgmbién sera mayor las pérdidas
que ello ocasione;

El verdgdero interds de estas dos dltimas

curvas estriba en el momento de la conjuncidn de

ambas, que sekala cual es el punto en que
tedricamente deberfamos situarnos. Ver figura No.

6.

Dado que en muchos casos se debe tomar como
referencia varias de estas cu#vas,
correspondientes a cada una de las caracteristicas
que se consideran del producto y teniendo en
cuenta 1la dificultad de "poder dar un valor
cifrable a las diversas calidades, hace que un
valor prdctico no pase de proporcionarnos una
exposicidn bastante inteligible de las ideas
expuestas, pero de diffcil adecuacidn a la

realidad.

Costo de la Calidad
Se define costo de la calidad como todos los
gastos relacionados a productos defectuosos.

Esto comprende lo siguiente:
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Figura No. 6

CONJUNCION DE LAS CURVAS VALOR DEL DEFECTO
¥ COSTE DE INSPECCION

COSTE

YALOR DEL COSTE DE
DEFECTUQSO INSPECCION
NO ELIMINADO DURANTE EL

EN LA FROCESO DE

FABRICACION FABRICACION

100% 0%
PORCENTAJE DEFECTUOSO =




69 UCAB

- Los gastos que generan la aceptacidn de
productos defectuosos.

- Los gastos para detectar y apartar los buenos
articulos de los defectucsos.

- Los gastos a consecuencia de producir articulos
defectuosos.

- Costos ligado con la bidsqueda de reducéidn de
la produccidn de articulos defectuosos

Los costos de la calidad no son los costos
del departamento o Gerencia de Control de Calidad,
5ino que estos Yltimos son parte de los primeros.

Estos forman parte importante en la
administracidn de un sistema de Contfol de
Calidad. El conocimiento de los costos operativos
de la calidad permiten:

- Medir la eficlencia del sistema de Calidéd.

- Identificar las Areas de mayor problema.

- Programar la estrategia para optimizar costos.

- Presupuestar las inversiocones y los Zzastos
relativos a la calidad.

Encontrar un equilibrio entre el costo de la
calidad y su valor es dififcil, debido a que ambos
estdn muy repartidos entre los distintos
departamentos de la empresa, los canales de

distribucidén, los vendedores, los clientes, etc.
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I1.4.3 Costo de control de calidad

El Controi de Calidad, corresponde a la fase
administrativa de "control” que consiste -en
verificar si en la prdctica se cumple lo que fue
planeado. Este costo estd dado por la
cuantificacidn monetaria de todos 1los elementos
que se requieren para llevarlos a cabo (equipos,
materiales y costos de servicios).

En lo relativo a costos de Control de Calidad
son aplicables los siguientes principios:

- E1 costo del control no debe ser mayor que el
objeto controlado o que las pérdidas que
pudiera ocasionar la ausencia del control.

- El control debe ser parte integrante del
proceso de fabricacién y no una etapa
completamente aislada e inconexa.

- Es mds beneficioso el control preventivo que la
correccidn de las fallas.

La reparticidn ' contable dg los costos de

calidad es la siguiente:

Costos de prevencidn
Son los costos en que se incurre por
planear, implementar y mantener un sistema de

calidad que pueda asegurar el seguimiento de 1los

requerimientos de calidad a niveles econdmicos.
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Ejemplos:

investigacidn de las egpecificaciones del
consumidor,

ensayos cualitativos antes de ia produccidn,
planif%cacién de las inspecciones,
entrenamiento del personal,

auditorias de los sistemas de control de

calidad.

Costos de evaluacidn

Aquellos costos en los que se incurre para

determinar el grado de conformidad con los

requisitos de calidqd.

Ejemplos:

Co

a.

inspeccidn de aceptacidn,
control sobre el proceso,
inspeccidn final,

equipos de pruebas,

mantenimiento de los instrumentos de control.

stos de fallas

Internas

Sen los costos qde surgen ~ cuando los
componentes o productos no cumplen con los
requisitos de calidad, antes de ser enviados a

los clientes.
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Ejemplos:
- reprocesas,

~ desechos.

b. Externas
Son los generados por productos
defectuosos enviados a los clientes.
Ejemplo:

- garantfas y reclamos.

I7.4.4 Formulacidn del costo integral de la calidad
Se puede ' expresar el costo integral de
calidad mediante la siguiente férmula,

CT = (CA + DA) + CP + (IP + DP) + (IF + DF) + DW
Del cual se tiene que:

CA: Costo del control de aceptacidn de productos
que entran en el proceso.

DA: Costo por devoluciones y reemplazo de
materiales que entran al proceso.

CP: Costo del control sobre el proceso.

IP: Costo de las inspecciones que se hacen sobre
los productos semiterminados.

DP: Costo de las inspecciones en proceso y
rechazos de productos terminados.

IF: Costo de 1la inspeccidn de los productos

terminados.

S .
R
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DF: Costo de los reprocesos o rechazos de
productos terminados.

DW: Costo por devoluciones reemplazos v
garantias de mercancias devueltas por los
clientes.

Observando el comportamiento de esta ecuacidn
en diferentes casos tenemos gque:
- Caso 1

Suponiendo el caso donde no se realiza

ningdn control: “
CA+CP+IP+IF =0 y DW=20

es decir, no hay rechazos ni devoluciones,

ademds considerando que el cliente tiene «clara

sus especificaciones, no tiene sentideo alguno

intentar implementar cualgquier sistema de

control de calidad.

Evidentemente este es un caso que se
presenta rara vez en la prictica.

Esto 1indica que el control de calidad
obedece a wuna necesidad de cumplimiento de
compromisos con el cliente.

- Casg 2
Donde
CA= CP = IP=0 y DW =T o DW =T
Debe existir un perlodo de prueha  donde,

aplicando un plan de muestreo de aceptacidn en
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conformidad con el riesgo aceptado del
consumidor se llega a un valor (CA + DA)
minimo, cumpliendo la calidad de concordancia

requerida.

Si al normalizar las condiciones (CA + DA)
no se presenta DW, se limita la accidn de
control de calidad a aclarar esta forma.

Si  todavia se presenta un DW = T a pesar
de que CA + DA estd bhajo especificaciones debe
actuarse con un control de calidad sochre el
proceso (CP) utilizando grdficos de control.

Este instrumento tiene una accidn
correctivq_lque permite poner el proceso bajo
éontrol permitiendo eliminar las parejas de (IF
+ DP) y (1E + DF),

Sin embargo, dentro de IF y DF intervienen
otros tipos de actividades gue son las pruebas
de durabilidad y resistencia al uso que no se
pueden sustituir con los grédficos de control.

Por regla general, es mejor incrementar al
gasto CP que dedicarse mucho a los

intermediarios (IP:DP) y en parte (IF:DF).



M. DESCRIPCION DE LA EMPRESA
PILOTO, LOS PRODUCTOS ¥
PROCESOS DE FABRICACION




76 UCAB

IITI.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA PILOTO

La empresa piloto utilizada para la elaboracidn de
este manual consiste en una compafia andnima de medianas
dimensiones, especializada en la fabricacidn y venta de
equipos NS sistemas ' electrénicos, eléctricos o
electromecdnicos de seguridad.

El capital social de 1la empresa es de Bs.
6.000.000,00, completamente ﬁagados N suscritos.
Dﬁrante su existencia ha sido objeto de modificacicnes,
entrada y salida de socios y aumentos de capital.

'El personal de la empresa estd compuesto por
Ingenieros, en lég dreas de competéncia de la emaresa,
pfofesionales en Ciencias Bdsicas, técnicos y personal
administrativo. Caracterizidndose el perszonal por =su
capacidad profesional y experiencia en las dreas de su
competencia.

El personal actualmente asciende a 80 personas las
cuales se encuentran distribuldas de la siguiente manera
con respeeto a.sus actividades; el 10% a actividades de
diseffo y desarrollo, el 12% a actividades de promocidn,
evaluacidn y administracidn y el 78% a la produccidn y
ejecucidn de proyectos.

Ademds, la empresa cuenta con personal asesor

calificado, en distintas dreas afines con su objetivo.
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III.2 DEFINICION DE LOS PRODUCTOS
| En la elaboracidn de este manual se describen sdlo
cinco de los productoé que se elaboran en la  empresa,
explicando cada uno de los procesos productivos. | Dicha
éleccidn se hizs tomando en consideracidn que estos son
los productos de mayor demanda, asi como los que exigen
mayor control durante y despues- del proceso. Estos

productos son:

a) Lamparas de Emergencia

Es un equipo electrdnico de seguridad que
consiste en una caja que formando una sola unidad
contiene: acumulador, faros, elementos y dispositivos
eléctricos, controles N medios para entrar
automdticamente en funcionamiento en el momento de
producirse wuna falla en el suministro normal de
energla. En la figura No. & se presenta una figura
de una lampara de emergencia representando cada una

de sus partes constituyentes.

b) Detector térmico

Es un sensor diseffado para operar cuando la
temperatura del aire alrededor del elemento sensor
alcanza wun nivel predeterminado, siendo capaz de

activarse antes de dicho nivel cuando hay un aumento
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brusco en la wvelocidad de incremento de la
temperatura. En la figura No. 10 se puede apreciar
este detector asi como las partes de las que estd

formado.

Detector de humo por ionizacidn

Es un QEnsor de doble c&mara de ionizacidn con
una fuente ra@ioactiva total de 0.9 Microcuries de AM
241,

Responde a la presencia de productos de
combustiédn visibles o invisibles. En un costado del
detector: se encuentra un indicador dptico luminoso,
por medio del cual se puede identificar cuando el
detector estd en alarma.

El sensor posee una base enchufable, lo cual
permite wuna féacil remocidn de la cabeza detectora
para realizar el mantenimiento del equipo,
verificacidn d& su sensibilidad o reémplazo del
mismo. En la figura No. 10 se presenta este detector

con sus partes constitutivas.

Es el dispositivo de activacidn y seftalizacidn
remoto manual mds iddneo para el uso de prevencidn
contra incendio.

Es un conjunto formado por dispositivos

mecdnicos y eléctricos debidamente montados en una



d)

79 UCAB

caja cerrada, para transmitir una. setfal cuando una de
2us partes integrantes es operada manualmente.

En la figura No. 14 se puede ‘apreciar una
muestra de una estacidn manual de alarma al reverso y
anverso, seffalando cada una de las partes gque lo

constituyen.

Es un gabhinete o cbnjunto modular que contiene
dispositivos eléctricos y controles necesarios para
supervisar, recibir seffales de sistema manuales de
alarma y/ao detectores automdticos vy transmitir
séﬂales a los dispositivos iniciadores de alarma Yy
otros accesorios.

En la figura No. 16 se muestra wun tablero
central de control seMalando cada una de sus partes

constitutivas.
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III.3 DESCRIPCION DE LOS PROCESOS DE FABRICACION

III.3:1 Ensamblaje de circuitos

UCAB

Todos los productos descritos en este
manual tienen como componente principal un
circuita 1impreso al cual se le han adicionado
ciertos componentes, cuyas caracteristicas
dependeridn de la naturaleza de cada producto.

El egsamblaje de los campﬁnentes en el
circuito impreso en una forma general, es comin
para todos los productes. Por esta razdn, se
daré&n los lineamientos generales de dicho
ensamblaje en forma separada a los procesos de
ensambhlaje de los articuleos fabricados, y =se
ilustrard can un diagrama de proceso en la
figura No. T.

Doblar terminales: los terminales de todas las

resistencias y condensadores se doblan al tamafio
apropiado.

Colocar en el circuito impreso: los componentes

de mds bajo relieve como son las resistencias,
diodos, etc, se ensamblan al circuito impreso.
Debe tenerse presente que los diodos deben
colocarse segdn la orientacidn de la mdscara de
componentes, donde el cdtodo del diodo se sefrala

con la punta de la flecha (el cadtodo en los
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Figura No. 7
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diodos se sehaliza con el extremo donde se
encuentra la banda circular). Las resistencias
deben colocarse con la banda de toleranci# hacia
abajo o a la derecha. La banda de tolerancia es
de color dorado (5%).

Soldar: - se procede a fijar los componentes ya
ensamblados por medio de soldaduras. El proceso
de soldadura consiste en colocar el punto del
soldador en los puntos platea&bs del «circuito
impreso. Una vez que se uniformiza la
temperatura (aproximadamente 1 segundo), se une
el hilo de esta?o con la punta del soldadofl
hasta que este se funda y drene por el agujero
plateado. | Una vez finalizada la soldadura se
procede a cortar el excedente de los terminales

en la base de la soldadura con una piqueta.

Colocar en el circuito impreso: los componentes

—_—_————— . == ==

de relieve mediano como <circuitos integrados

. {chips) se ensamblan al circuito impreso.

Scldar: se procede a fijar los componentes ya
ensamblados por medioc de soldaduras.

Colocar en el circuito impreso: los componentes

de mds alto relieve como switches, leds,
transistores, condensadores, etc. Los
condensadores con polarizacidn se deben colocar

con el sentido que indica la mascara de
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componentes.

Soldar: se procede a fijar los componentes ya

ensamblados por medio de soldaduras.

Eliminar excedentes: se procede a eliminar la

resina excedente con un material adecuado para
este fin.

Una vez descrito el procedimiento general
para ensamblar los circuitos, se procederad a
explicar detalladamente el proceso de cada uno

de los productos.

Lémpara de emergencia

Las operaciones que se realizan para la
elaboracidn de una lampara de emergencia que se
describen a continuacidn, pueden obhservarse
grdficamente en el diagrama de proceso " que se
encuentra en la figura No. 9.

Inspeccidén wvisual. El primer paso consiste en

una inspeccidn wvisual del circuito, para
verificar la ubicacidn, tipo y apariencia de los
componentes.

Remachar. Se remacha el regulador a el
disipador.

Ensamblar. Se le adiciona al circuito el

conjunto formado per el regulador ¥ el

s S
aryes



o4 UCAB

Figura No. 8
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disipador, soldando el primero y remachando el
segundo
Soldar. Se sueldan dos leds al circuito, uno

verde y uno rojo que indican respectivamente
situacidén normal (presencia de corriente de 110
V) y averia {(caida de la corriente).

Ensamblar pulsador. Se adiciona al circuito el

pulsador que sirve para probar el correcto
funcionamiento de la l&mpara.

Colocar transformador. Se ensambla el

transformador al circuito por medio de dos
tornillos.

Lavado con tricloretilenc. Una vez completado el

ensamble del circuito se lava con tricloretileno
con el fin de eliminar el exceso de estato de
las soldaduras.

Inspeccidn operativa. Se procede a continuacidn

a realizar una inspeccidn al circuito con el fin
de determinar que cumpla con todas las
caractéristicas necesarias para su correcto
funcionamiento.

Colocar tapa. Fijar el circuito a la tapa de la

ldmpara de emergencia.

Colocar terminal en zdcate. Colocar el terminal

de los faros un zdcate.
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Figura No. 9
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Soldar cables. Soldar cables de los faros al

zdcate de la lampara.

Colocar bombillo. Enroscar el bombillo al

zdcate. -
Colocar reflector. Se coloca el reflector a

presidn .en el conjunto.

Colocar protector. Se coloca el protector a

presidn.

Inspeccidn de los faros. En ste momentoc se

I

verifica si los faros de la ldmpara encienden o

no.

Ensamblar copa y rodilla. Se une la copa del

faro por medio de un tornillo.
Ensamble. Se ensambla el conjunto de copa vy
rodilla a los faros de la ldmpara.

Colocar anillo. Se 1le coloca el anillo que

ajusta el faro de la léampara.

Colocar conjunto en la caja. Ambos faros se
colocan en la caja metdlica.

. Realizar amarre de los cables. Se realiza un

amarre de los cables de los faros con los cables
de la lampara por medio de un conector.

Realizar inspeccidn. Verificar dicho amarre.

Posicionar tapa con caja. Colocar la tapa en la

caja de forma tal de facilitar su posterior

ensamble.
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Conectar cableado al circuito. Se conecta el

amarre del cableado al circuito,.

Realizar inspeceidn. Se realiza una dltima

inspeccidn de tipo operativa.

Cerrar caja. Se cierra la caja con la tapa
previamentie posicionada y se asegura por medio
de un tornillo en la parte superior.

Limpieza. Se procede a limpiar la ldmpara para
su posterior despacho.

Embalar. Se coloca la lampara en un empaque

adecuado para su posterior despacho.

I11.3.3 Detector Térmico sin base
Para la fabricacidn de detectores térmicos

sin bhase deben realizars

i

las caperaciones e
inspecciones que muestra la figura No. 11 y que
se describen a continuacidn:

Inspeccidn visual. El primer paso consiste en

una inspeccidn wvisual del circuito, para
verificar la ubicacidn, tipo y apariencia de los
componentes,

Lavar el circuito. Los circuitos se lavan con
tricloretileno con el fin de eliminar el exceso

de estato de las soldaduras.

Inspeccidn operativa. Los circuitos son
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colocados en torres qﬁe estan conectadas a un
equipo que mide sus diferentes valores
nominales, con el fin de compararlos con lo
establecido en las especificaciones.

Colocar tapa interna. Posterior a la

verificacidn se procede a colocar la tapa
interna del detector y el sensor térmico.

Soldar el sensor. Se debe soldar .con dos puntos
de soldadura el sensor térmico al circuito.

Colocar tapa posterior. El operario debe colocar

la tapa posterior.

Colocar anillo. Posteriormente se debe colocar

el anillo para cerrar el circuito asegurando la
tapa posterior por medio de tres tornillos.

Inspeccidn. Se debe verificar el consumo de

corriente del detector, tanto en reposo como
activo, ¥y ée registran los resultados en el
registro correspondiente, as? como en un tirro
que se fija en el detector.

Colocar cesta. Se coloca la cesta a presidn.

Colocar serial. Debe colocarse el serial con los

datos que se encuentran en el registro.

Limpiar detector. Se limpia el detector con un
paffo suave humedecido ligeramente en alcohol =i

estd cubierto de sucio.



Figura No. 11

DETECTOR TERMICO SIN BASE

DIAGRAMA DE CPERALIONES
CRTUTO
ENSAMBLADO
INSPECCION VISUAL
LAVAR

2| INSPECOCN OPERATWA

TAPA
INTERNA

@ COLOCAR TAPA NTERNA
SENSOR
TERWICO

(3) SOLDAR
TAPA
POSTERIOR

(a,b'w.mrmmsm
ANLLD

-

3| REALZAR VERFIACION
CESTA

0 COLOGAR CESTA

o COLOCAR SERIAL

(8) LMPYR EL DETECTOR

9 Mﬂnﬂm




LT84

92 - . UCAB

Embalar. Por #ltimo se procede a empacar el

detector en su caja respectiva para su posterior

despacho.

Detector térmico con base

El . proceso de ensamhlaje para detectores
térmicos posee las operaciones e 1inspecciones
que se observan en el diagrama de operaciones
del proceso de la fiéura No. 12, las cuales se
describen a continuacidn:

Inspeccidn visual. El primer paso consiste en

una inspeccidn wvisual del elrcuito, para
verificar la ubicacidn, tipo y apariencia de los
componentes.

Soldar terminales. Consiste en soldar los

terminales +tipo S al éircuito énsamblado por
medio de un.soldador manual.

Lavar el circuito. Los circuitos se lavan con
tricloretileno con el fin de eliminar el exceso

de estato de las soldaduras.

Inspeccidn operativa. Los circuitos son

colocados en torres que estdn conectadas a un
equipo que mide sus diferentes valores
nominales, con el fin de compararlos con lo

establecido en las especificaciones.
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Figura No. 12
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Ensamblar. Posterior a 1la wverificacién se
procede a colocar la tapa interna del detector y
el senéor térmico.

Soldar. Se debe' soldar con dos puntos de
soldadura el sensor térmico al <circuito para

fijarlo a éste.

Ensamblar. Debe ensamblarse el anille y la

cesta

Ensamblar. Una wvez ensamblado el anillo y la
cesta, este conjunto se ensambla a la base del
detector.

Inspeccidn. Se procede a inspeccionar el

detector colocdndolo en la torre correspondiente
y verificando que los valores nominales se
encuentren en el rango permitido y se coloca un
tirro anotando los valores obtenidos.

Colocar serial. Se debe colocar el serial,

quitando el tirro y registrando los valores.

Remachar terminales. Antes de ser colocada la

base se procede a remacharle los terminales o
conectores tipo L y a colocar los tornillos.
Ensamblar. Después de inspeccionar el circuito

se procede a colocar la base al detector.

Limpiar detector. Para mejorar su apariencia

ffsica se procede a limpiar el detector con
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alcochol.
Embalar. Una vez que se encuentra listo el
detector, se procede a colocarlo en sus cajas

respectivas y embalar.

Detector Idnico

Para- la elaboracidn de detectores idnicos
es necesario seguir las operaciones e
inspecciones que se describen a continuacidn y
cuya representacidn grifica se encuentra en la
figura No. 13.
Inspeccidn wvisual. El primer paso consiste  en
una inspeccidn wisual del cércuito, para
verificar la ubicacidn, tipo y apariencia de los

componentes.

Soldar terminales. Consiste en soldar los

terminales tipo é al circuito ensamblzdo por
medio de un soldador manual.

Lavar gL.gggggigg. Los circuitos se lavan con
tricloretileno con el fin de eliminar el exceso

de estatio de las soldaduras.

Inspeccidn cperativa. Los circuitos son

colocados en torres que estdn conectadas a un
equipo que mide sus diferentes valores
nominales, con el fin de compararlos con lo

establecido en las especificaciones.
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Figura No. 13
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Scldadura y ensamblaje. Se fija por medio de
soldadura un potencidmetro ¥y un circuito-
integrado a un circuito impreso.

Soldadura y ensamblaje de cdmara. La cdmara de

ionizacidén se fija en el conjunto obtenido en la
operacidn anterior.

Inspeccidn de la cdmara. La cdmara es colocada
en .el equipo utilizado para este ensayo y se
miden los diferentes wvalores nominales para
verificar que sean los correctos.

Ensamblar y soldar. Se ensambla el circuito y la

cdmara, colocando los pines en el lugar
correspondiente y soldando para fijar la cdmara
con el circuito.

Colocar etiqueta. Se coloca una etiqueta que

indique que es radioactivo,

Colocar anillo y cesta. Se ensambla el anillo vy
la cesta.

Ensamblar. Después de tener la cesta y el anillo
se le adiciona el conjunto all :iycuito,
fijadndolo por medio de tornillos.

Inspeccidn. Se realiza una inspeccidn operativa
donde se wverifican que los wvalores nominales

estén dentro de las especificaciones y se coloca

un tirro con los valores medidos.
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Colocar serial. Se retira el tirro y se coloca

el serial llevando un registro de los wvalores
obtenidos.

Limpiar detector. Para mejorar su apariencia

fisica se procede a limpiar el detector con
alcohol.
Embalar. Dehe colocarse en las cajas respectivas

y proceder a embalarlo.

II1.3.6 Estacidn manual de alarma

A continuacidn se presentan las operaciones
e inspecciones que se realizan en la fabricacidn
de la Estacidn Manual de Alarma con su
respectivo diagra de operaciones del proceso en
la figura No. 15.
Inspeccidn. Se realiza un chequeo visual rdpido
que verifica‘que las partes pldticas estén eﬂ
buenas condiciones.

Abrir huecos. Las tapas vienen cerradas y con un

taladro manual se procede a abrir 1los huecos

respectivos.

Colocar pulsador. Se coloca el pulsador por

medio = de wuna roscé, tratando de gque los
terminales del pulsador queden en posicidn

adecuada para ser soldados con los terminales de



- 249 UCAB

Figura No. 14
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la regleta posteriormente.

Colocar Jack. Debe colocarse a presidn,

pegandolo luego con pega instantdnea alrededor
de éste, y tratando de que los terminales queden

alineados verticalmente.

Colocar . terminales. Se colocan individualmente .
sujetdndolos con un tornilloc y ajustdndole con
un destornillador neumdtico.

Soldar. Dehe soldarse los extremos de los

terminales superiocres con los terminales del

pulsador, y los terminales inferiores con los
del Jack.
Inspeccidn wvisual. Se realiza wuna inspeccidn

visual para comprobar que la posicidn del Jack y
del pulsador sean las correctas y que las
soldaduras estén bien realizadas.

Pintar. Deben pintarse las letras con la
indicacidn correspondiente en la caja y dejar

secar por unos minutos.

Colocar wvidrio y verificar. Debe colocarse el

vidrio en la caja comprobando que posea el
tamaffo indicado y que quede hien sujeto.

Cerrar caja. Debe cerrarse la caja y sujetar con

unos tornillos la tapa.
Limpiar. Antes de la inspeccidn final se procede

a limpiar la caja con cera para pulir y mejorar
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Figura No.. 15
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su apariencia. 5

Inspeccidn final. Se realiza wuna inspeccidn

visual y posteriormente con un tester se mide la
continuidad.

Embalar. Después de aceptado el producto se

introduce en una bolsa plédstica y se procede a

embalar.

ITII.3.7 Centrales de incendio
Para elaborar las centrales de incendio es
necesario seguir las operaciones e inspecciones

que se muestran en la figura No. 17.

Inspeccidn wvisual. El primer paso consiste en

una inspeccidn visual del circuito para
verificar gque los componentes se encuentran en
el lugar adecuado y no se encuentran invertidos.

Colocar componentes. En este paso se colocan

algunos . componentes, como: el disipador, los
transistores que se atornillan y se pegan con
silicone para aislarlos, ademds se coloca el
sonoalert.

Lavar circuito. Todos 1los circuitos deben

lavarse con tricloretileno una wvez realizadas

todas las solduras, con el fin de eliminar el
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exceso de estano que pudiera haber quedado en
ellas.

Inspeccidn operativa. Debe realizarse una

inspeccidn del circuito donde se wverifique:
emisor, bateria abierta, baja carga, estacidn
manual,' puesta a tierra y difusor; simulando
alarmas y averias para comprobar gque el tablero
responde a la sehal.

Bintar caja. La caja debe ser pintada con la

informacidn técnica correspondiente y su
respectiva marca comercial.

Realizar amarre. Los amarres varian de acuerdo

al tipo de central. Estos van ajustados a una
regleta que posteriormente serd conectada a la
caja.

Colocar amarre, Jack y llaves. Se sujetan los

amarres a la caja, colocando el pulsador, una
llave y un Jack para el micréfono y luego se
hace la conexidn.

Soldar «cable. Una vez que se han colocado los

amarres correspondientes se procede a soldarlos.

Colocar transformador. En esta operacidn se

coloca el transformador en la caja remachando o

atornillando dependiendo del modelo de la

central.
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Figura No. 17
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Soldar amarres y transformador. Debe procedarse

-~

a realizar una soldadura entre los amarres y el

transformador.

Montar circuito. Una vez que se ha realizado el

tratamiento respectivo a la caja y al circuito
se procede a ensamblarlos, conectando las
amarres al circuito.

Colocar cables de baterla. Se colocan los cables

correspondientes a la bateria en el sitio
indicado en el circuito.

Colocar informacidn. Se coloca la informacidn

técnica pegando la hoja a la caja en la parte

inferior al circuito.

Imprimir serial y modelo. Debe colocarse tanto
el serial como el modelo en cada wuna de las
centrales para ser identificadas.

Colocar mddulo. En caso de que la central sea

modular debe procederse a colocar los modulos
respectivos antes de la inspeccién. En este
caso el proceso se encuentra en la figura No.

18.

Inspeccidn final. Se colocan las resistencias

finales de lInea en el circuito y se procede a
realizar la inspeccidn operativa del tablero,
simulando cortos y <circuitos abiertos para

comprobar que se encienden los leds respectivos



107

Figura No. 18
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y.que se produce la seMal respectiva.

Limpiar. Se procede a limpiar la caja de la
central para mejorar su aspecto externo.
Embalaje. Una vez que se ha sometido el producto

a su Jdltima inspeccidn se procede a ser

embalado.



IV. EVALUACION DEL S/STEMA DE
CONTROL DE CALIDAD ACTUAL DE
LA EMPRESA SEGUN LA NORMA
WANUAL PARA LA ELABORACION DEL
SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD
DE LAS EMPRESAS”
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Es conveniente que la empresa sea evaluada a través
de la Norma 1000-76 de_Cévenin, si se desea implantar o
modificar su Sistema dé Control de Calidad. " Esta
evaluacidn cuantitativa permite obtener un perfil de 1la
empresa, detefminando donde se encuentran las
deficiencias en el Control de Calidad y sehala donde se
puede mejorar el sistema.

En “la evaluacidn realizada en la empresa pilotoc se
considerd adecuado separar las observaciones realizadas
en tres grupos. Un primer grupo donde se contemplan los
Aspectos Generales Y que incluyen los capltulos
concernientes a la Organizaciédn de la Calidad de 1la
Empresa, Disposicién de Materiales o Productos
Defectuosos,, Laboratorio de Materiales y Proceso,
Laboratorios de Metrologla, Fabricacidn, Personal Y
Almacenes, un segunda grupo que se refiere al control de
recepcidn (capftule 1II) y por dltimo wun tercer grupo
correspondiente al control de proceso. y de producto
tefminado (Capitulo III).

La ficha de evaluacidn se llend en el mismo orden y
siguiendo las instrucciones dadas en dicha Norma.

Para entender el procedimiento usado es necesario
definir, que se entiende como principio bdsico para la
Norma , asl como la influencia negativa que ejercen los

deméritos sobre estos principios bdsicos.
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Un principio basico trata de refleijar todas aquellas
normas de organizacidn y funcionamiento, sistemas ¥y
equipos que dehen existir y aplicarse en mayor o menor
proporcidn como condicidn primordial para el aspecto de
la calidad.

El deméritg definido refiridndolo &2 un principio
bdsico, son aquellos aspectos parciales del principio que
por su ausencia o parcial omisidn, hacen que la
efectividad del principio, no sea completa 1lo cual
disminuye la puntuacidn total.

La inspeccidn en planta se realizd a través de todo
el Sistema de Contreol de Calidad, desde recepcidn de
materia prima, hasta producto terminado, verificandose en
ESpécial los-siguientes aspectos:

— Frecuencia y método de muestreo en cada una de las
partes del proceso.

- Metodologia seguida en la realizacidn de los ensayos.

— Disposicidn de materiales defectuosos. |

— Identificacidn de materiales.

— Registros de ensayos e inspeccicnes.

- Laboratorios e instalaciones.

— Calibracidn de aparatos y registros de los mismos.

- Almacenes y mantenimiento.

- Organizacidn general de la calidad en la empresa.

s
u
n

- Algunos de los procedimientos escritos que fijan

pautas del Control de Calidad.
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- La asistencia Técnica o Asesoramiento "~ externo que
recibe la empresa, especialmente en materia de Control
de Calidad.

Una vez realizada la evaluacidn se llegd a las

siguientes conclusiones:

IV.1 OBSERVACIONES REALIZADAS EN LA EVALUACION DE LA
EMPRESA

Aspectos generales

- Aungque la empresa cuenta c¢con un Organigrama
General se pudo observar que &l mismo no estaba

actualizado.

- Aunque la empresa posee una estructura
organizativa definida, la misma presenta
deficiencias.

-Ejemplos: Ausencia .de la Gerencia de Produccidn
que planifique y orgaﬁiée la misma.
Ausencia de un laboratorio de control de

calidad.

- Las funciones y responsabilidades del personal no
estin establecidas por escrito para algunos
niveles de la organizacidn.

Ejemplo: Perscnal de Almacén.

Persaonal del Taller de Metalmecdnica.
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No existe wun manual actualizado de Control de
Calidad que incluya todos los procedimientos para
materia prima, proceso y producto terminado, en lo
referente a flujogramas, puntos de control,
ensayos -a realizar Yy especificacicones de

materiales o productos.

Aungque se encontrd registros de ensayos para
detectores y tableros, estos no poseen informacidn
suficiente para Qoder certificar 'la calidad de
todos los equipos siempre gue lo reguiera el
comprador.

Ejemplo: Ldmparas dé! emergencia.

Estaciones Manuales.

La -empresa no emite en forma habitual certificados
de calidad que acompaften & los productos gque

elabora.

Los registros de los defectos encontrados en el
curso de fabricacidn, no son completos.
Ejemplo: Control de proceso de Tableros.

Ldmparas de emergencia.

No =se tiene establecida un clasificacidn de los

defectos segin su influencia en la calidad de los
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productos (criticos, mayores y menores). (Sélo

para detectores y tabhleros).

Se carece de procedimientos escritos para la
correccidn ¥ prevencidn de los defectos
encontrados en el cursoc de fabricacidn, en donde
se especifique el tipo de defecto, wubicacidn,

causas y acciones correctivas.

Los materiales y productos recuperables, no son
reprocesados hajo instrucciones escritas
especificas, segdn sea el caso.

Ejemplo: Circuitos ensamblados de detectores vy

tableros, etc. i

La empresa carece de procedimientos por escrito o
instalaciones necesarias para efectuar los ensayos
a -materiales, control de proceso y producto

terminado.

Las .normas para ensayo de los diferentes

materiales no son suficientes.

Las especificaciones o métodos del laboratorio no

estan al dia,
Ejemplo: Verificacidn de diodos, resistencias,

transistores.
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El mantenimiento preventivo de los equipos del
laboratorio no estd planificado.

Las 1instalaciones del laboratorioc y equipos de

ensayo no son suficientes.

Ejemplo: Ensayos de la Norma Covenin para
Tableros, detectores de incendio,
ldmparas de emergencia, estaciones

manuales de alarma.

No estdn previstos 1los procedimientos para
efectuar ensayos en laboratorics externos en cascs

especiales,.

No se tienen definidas las condiciones
particulares para el uso de laboratorios externos,
~en las cuales se indiquen el tipo dg ensayo a
efectuar y su metodologla; frecuencia de anilisis
tama®tico de la muestra; condiciones de +transporte

de la muestra.

Se carece de instrucciones de operacidn de algunos
equipos del laboratorio.
Ejemplo: Equipo Prueba de Tablero Mod. CRI-O1

Equipo de Prueba Modelo Dm-11

En algunos equipos y aparatos del laboratorio, no

se ha efectuado la calibracidn adecuada a fin de
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asegurar la exactitud y precisidén requerida.
Ejenmplo: Equipos de prueba utilizados en algunas

centrales o tableros.

No =se tiene un programa de calibracidn para los
equipos y aparatos del laboratorio en el cual se
establezcan procedimientos y frecuencias de

calibracidn.

No existe una identificacidn para los equipes ¥y
aparatos del laboratorio que estén fuera de

servicio.

La empresa carece de procedimientos - escritos
(programas, instrucciones y regiztros) para la
calibracidn periddica de instrumentos y equipos de

medicidn.

No se tienen instrucciones en castellano para 1

fu

calibracidn de los equipos de medicidn.

No =se +tienen establecidas las frecuencias de

calibracidn para los equipos de medicidn.

No existen patrones para la calibracidn de los

equipos de medicidn.

Algunos equipos de medicidn no tienen
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identificacién de calibrado y atil.
Ejemplo: Multitester digital Simpson Mod. 464
Serie 2

Fuente Modelo 1601

No existe.por escrito un programa de matenimiento
preventivo para Ilés maquinarias Y equipos
utilizados. '

Ejemplo: Prénsas Yy Roscadores del Taller de

Metalmecdnica.

Los procedimientos escritos de fabricacidn son
incompletos.
Ejemplo: Tableros de Control.

Ladmparas de emergencia.

Estaciones manuales.

Algunos almacenes no  tienen la capacidad
suficiente.
Ejemplo: Almacén externo de partes pldsticas y

cajas metdlicas.

La empresa no tiene un procedimiento por escrito
para la identificacidn de materiales y productos

que evite confusiones y errores al utilizarlos.

No se llevan registros de las inspecciones

realizadas a las expediciones.
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- No se dispone de especificaciones de embalaje

adecuado para cada producto.

- La empresa no posee un sistema de seleccidn para

la admisidn del personal.

- La empresa no efectda pruebas de admisidn para la

seleccidn del personal.

- La empresa no tiene establecido por escrito el

periodo de adaptacidn para el nuevo personal.

- La empresa carece de un programa de formacidn y

perfeccionamiento para su personal.

Materia prima

- No estdn establecidas por escrito, las
especificaciones de las materias primas que la

empresa recibe.

- No estdn establecidas por escrito, planes de
muestreo para el control de las materias primas

recibidas.

~ No estdn establecidos planes de muestreo
especificos para cada materia prima v

caracter?sticas a ensayar.
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— La empresa no lleva estadisticas de rechazo de los

proveedores.

- No estd establecido un sistema de clasificacidn vy
seleccidn de proveedores de acuerdo a pardmetros

tales como calidad, costo y oportunidad.

- La empresa no tiene un registro adecuado y archivo

de los resultados de control de cada materia

prima.
- No existen instrucciones técnicas para la
recuperacidén de materias primas no conformes, en

los casos en que este procedimiento se justifique.
Ejemplo: Circuitos impresos con pistas dadadas.
Cajas Metdlicas con pequetos defectos en

serigrafia y pintura.

Proceso y Producto Terminado

- No estadn definidos por escrito los procedimientos
de Control de Calidad a través de todo el proceso

de fabricaciédn.

- Se carece de planes de muestrec a fin de

garantizar el limite de productos defectuosos.

- No estdn definidos por escrito loszs procedimientos
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de ensayo y control de los productos en proceso y

productos terminados.

- No se efectdan todos 1los ensayos necesarios

especificos para el producto.

Ejemplo: Ensayos de la Norma Covenin para
Tableros, detectores de incendio,
ldmparas de emergencia, estaciones

manuales de alarma.

- No existe una informacidn sistemidtica sobre los
defectos que se producen; su n@imero, importancia ¥
causas; dirigida a los niveles de Direcciédn de 1la

empresa.

- Los registros de los ensayos de control son
insuficientes.
Ejemplo: Ldmparas de emergencia.

Estaciones manuales.

- En algunos casos no se encuentran debidamente
identificados los productos terminados segdn su
situacidén de control (Aprobado; Rechazado; En
estudio).

La empresa de acuerdo a la valoraciédn
cuantitativa realizada posee el 65.4Y% de los

requerimientos necesarios para el control dptimo de
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la calidad del producto como se puede apreciar en la
Hoja de Evaluacidn gue se ve en la figura No.
19:

En el perfil de la calidad de la empresa que se
observa en dicha hoja de evaluacidn, se puede
apreciar gque el mayor nﬁmero.de deficiencias en el
Control de Calidad se encuentran en los aspectos
relacionados con el control de recepcidn, control de
fabricacidn (pfoceso ¥y producto final); laboratorio
de metrologfa y persoﬁal, por lo que se hard un mayor
eénfasis, durante el desarrolloc de este Manual, en

estos puntos con el fin de mejorar el sistema.
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Figura No. 19
EMPRESA: GARAL ELECTRONICA CA ' Fecha: Noviembre 1963
PRODUCTO:; SEGURIDAD INCENDIO &dwdf%:
FICHA DE EYALUACION
A& B - C 1o {01 + 02 + D3 + D4 + D) 3 F %G
PRINCIPID BASICO FTOS. DEMERITOS 0T. DEMERTUS] PTOS IOIZO 30|40§50|60) 70§80 |90 j100
1 1. Organigrama ] 1041048 2 o o A R
ORGANIZACION 2. Autorided y oulgaemia |5 0404044 4 a1 7 ;{// 4? %;/
DE LA |3 Procscimisntes socrica 45 54845 15 ] AyART.B 7
CALIDAD [ 4 Caritiecclen ds calided 30 JH44246 15 15 7%
i Tolal cblerids | 125 % Y
[ 1. Wnspeccion 3 540 +5+2+] 17 16 / f 7
i 1_ Control de moterkias [ 310151243 m 2 %
08 3. Muntilicogion y regisire i J4H3 £ 19 / 61, 7
RECEPCION |-o-Fsicie o conferms ) [P i [ 7 7 7
Jemi | 115 Toid ctemido | 71 %
" 1, Ing ] 2 440HT 1 Tl /
CIMTROL i Insgecian_final 3 enmovos 35 FH0+10410 Fe) 2 /
. DBE 5. identilicocien y regisiras |30 10424443 1 11 7
FABRICACION | A Madies 3 $4+8+3 18 14 P raas
(PROCESD + -L-Cmgu@umm 7
PROCUCTO do los medies y exdpes do inrp] 20 i 18 4 ¥
FINAL) “Ted |1 Toli chiesids |55
W 1. Kantiifeotien y regiviros 040+242 4 18 ;y
w 1. duriorfdad pam |3 fevisien 1% 24240 4 11
WATERWLES l.mm 10 2424040 4 [] /
DEFECTUORS Tatol e Towl chtesids | 13 :
v 1, {fleselsn v meleden 1% 1424240 5 10 :{’ 7 WA 7%
2. Capatided 7 squipes 20 04343 ] s b
m I Cailrocien i 3452 7 5 .33 /
4, iduntilicocian z gh_frg 10 (+1+0 1 g
Y PROCESOS Jeo ) w0 Tom o | 41 Y/ / 41/2/
1. Espesificocion y meledos 15 444+ 3 e 7 e
LASORATORI0 | -Cazmitos s seiom 18 2610 2 =V %/ 2
B 3. Caflbesion 1% 2434342 3 & 7/; 7 /54, / / :/4
4. idenditfencion y reclais 10 24342 [] [ 7/ ,/
WCTROLOGIA [~ I Tokl cbtemdo | 30 K[/ %% /I{Vf."l 3
1. Processs 70 2540410 %5 ol 7 ) 4 7
il 2. Vealees I ORI B =] %f % 2 % ?
FABRICACION | & Utiss y herromisnies &0 [T 14 45 / 72.: //
Yo | 23 Told citendo | 168 [, % /
1, Seieccion 29 84 13 1 v
Vil 2. Formacion = 143 18 //
PERSONAL | 3 Mefirorion 0 oD ©_ Y/ s /
Tetl 55 Tolel citesids | 36 | 7 /
1. Locoim 15 34040 3 12
2. Medio de momutncion 15 040+ 040 g 15
x 3. Wentificosion ds producies 10 (4440 1 ] 5/// 5.5 7
ALMACENES | 4 Relagion y conirs! 10 044+ 4 10- 7
5. Bredcionsn 19 8242 i B AN )7
2 Totel .citunido | 40 ‘ ;
1. fimplexg y menfenimissio | 15 GHH0 2 [ 7 7
. 1. Aronic cnomiems s 0300 ¢ 3 7/ %
LOCALES  JenSooeidot on digtrburicn = 1040 18 Tl 7/ 5_7/%
7 %
ekl = Toll ditewids | 45 % //u//éa/ L
1000 654 PUNTUACION PORCENTUAL
GLOBAL 654




V. ASPECTOS GENERALES
RELACIONADOS CON EL
CONTROL DE CALIDAD
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V.1 UBICACION DEL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD EN LA
EMPRESA
V.1.1 Conceptos de organizacidn

La organizacidn es el elemento vital para el
logro de objetivos. Los problemas gue aquejan las
organizaciones, scon debhido principalmente a la
falta de comunicacidn y de motivacidn.

Podemos definir una organizacidn como:

"Un conjunto de recursos, humanos, capital,
técnicos y de mercado gque interactuardn en una
forma estructurada y de acuerdo a normas
predeterminadas para alcanzar un chjetivo o 1Yarios
en la forma mds eficiente posible y en el dmbito de
polfticas internas y externas de la organizacidn”.

Las relaciones fijag gque existen entre los
individucs y la organizaciédn, las cuales
interactuardn y coordinardn los diferentes recursos
se _le llama estructura organizativa y se rige por

los siguientes principios bdsicos:

— Divisidn del itrabajo

La subdivisidn del trabajo en tareas
simples llevan a la repeticidn, lo cual conduce
a tal grado de experiencia que se llega a la

eficiencia.
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- Tramo de control

Existe un lfImite para el ndmero de puestos
que puede coordinar y supervisar una sola

persona.

Estd asociada con lza di%minucidn vertical
de las estructuras creada por la divisidn de
trabajo y que consiste en niveles de autoridad
arreglados en un formato jerdrquico. El grado

. de descentralizacidn depende del tamato de la

organizacidn, de los mecanizmos d

m
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las capacidades gerenciales existentes.

— Departamentalizacidn

La divisidn de las actividades de la
organizacidn en departamentos, posibilita la

expresidn de la organizacidn a cualquier tamafo.

Es importante mencionar la diferencia entre
staff y linea. Las funciones de linea son las que
alcanzan los ohjetivos principales de la empresa,
por ello se agrupan normalmente en unidades
operativas. Los miembros de las Iunidades staff
proporcionan servicios, asesoramiento, coordinacidn

¥y control.
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En 1lo posible sé& debe diferenciar o separar
las funciones de linea y staff para posibilitar el
control en las ovrganizaciones.

La organizacidn encuentra su expresidn externa
en tres elementos:

—: 1 orgénigrama que indica la estructura.

- La descripcidn de las tareas que indica la
aportacidn de cada uno al proceso general.

- La descripcidn de procedimientos que determina
la modalidad a seguir en el proceso operativo
ejecutivo intérno. .

Los organigramas son instrumentos grdficos que
no son indicadpres de una  buena o maia
organizacidn, pero nos permiten representar y
visualizar su esﬂructura.

Los organigramas representan un momento de la
vida de la organizacidn, por consiguiente se hacen
anticuados y hay que renovarlos contfnuamente o
adaptarlos a cambios de estructura de la empresa.

En el caso de la ~empresa en estudio, se

propuso una modificacidn al organigrama existente,

en donde se crea una Gerencia de Planta, con dos
departamentos dependientes de &sta, que son
Produccién y Control de Calidad, con igual

autonom?fa y poder de decisidn. En la figura No. 20
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se muestra el organigrama propuesto.

V.1.2 La organizacidn y el control de calidad dentro de
la empresﬁ
Funciones
La funcidn del control de <calidad persigue,
que los productos suministrados estén de acuerdo a
las especificaciones establecidas para satisfacer
al comprador ai menor costo posible. .Esta funcidn
priacipél puede desdoblarsé en las siguientes:

1. Establecimiento de planes, polifticas, programas
para conseguir los requisitos de calidad
exigibles por el comprador.

2. Establecimiento de procesos ftitiles y aparatos
de control para garantizar la consecucién de la
funcidn bisica.

3. Verificacidn periddica de calibres y aparatos
de medidas.

4, Control de suministros exteriores.

Control de sus propios proveedores.
Control de recepcidn.

5. Control de procesos.

Control de las caracterfsticas finales de cada
linesa.

6. Control de productos terminados.

7. Ensayos de duracién.
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8. Estudio de las reclamaciones y los prohlemas de

calidad.

Responsabilidades

Su responsabhilidad primordial serd la de
asegurar que los suministros y servicios hechos al
comprador cumplan con los requisitos técnicos
especificados en los contratos pedidos y/o acuerdos
Eontractuales. Serd por lo tanto, también
responsable de mantener un sistema de control de
calidad efectivo, moderno y econdmico que asegure

el cumplimiento de estos requisitos.

Debe ser tal que permita tomar normalmente las
decisiones mnecesarias para el total desarrollo y
cumplimiento de las funciones y responsabilidades

establecidas.

Autoridad

para el cumplimiento de sus funciocnes.

V.1.3 Relaciones de la Organizacidn de la Calidad con 1la

Organizacidn General
En todos los departamentos se llevan a cabo

actividades afectadas por la calidad. Debido a gque



es ma&s importante optimizar la actuacidén de la
empresa en conjunto con la actuacién departamental,
se hace necesario la coordinacidn de dichas
actividades de un todo unificado. A continuacidn
se establecen las relaciones entre los diferentes
departamentos de la empresa y el departament& de
Control de Calidad con el fin de un
desenvolvimiento dptimo de la organizacidn, ver

figura No. 21,

Gerencia de Planta

1. Relaciones de dependencia y jerarquia definidas
¥ establecidas en los organigramas de la

empresa.

N

Asesoramiento en el =stablecimiento de objetivos

¥ programas para cumplir las metas de calidad de

la empresa, asi como ayuda en el control de

resultados.

3. Informacidn periddica sobre los niveles de
calidad alcanzados en los productos fabricados.

4. Informacidn periddica schre los problemas de
calidad en la empresa.

5. Situacidn resumen de quejas en servicios y

reclamaciones en garantia.

6. Costos de calidad.
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Figura No. 21
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Con Ingenieria o Departamento Técnico

1. Asesoramiento sobre la calidad y utilidad de las
- especificaciones.

2. Colaboracidn durante el disefio de nuevos
productos, y en la preparacidn de listas de
componentes para nuevos diselfos.

3. Informacidén de las fallas que puedan ser debidas‘
al diseflo en servicio, ensayos, reclamaciones en
garantia y ensayés de vida.

4, Informacidn de las dificultades gque puedan
presenta; las éspecificaciones desde el punto de
vista deﬁ$roduccién y control. -

Decisidn conjunta y con el comprador sobre

o

disposicidn del material no conforme con la

especificacidn.

Con el Departamento de Produccidn

1. Informacidn de los resultados de inspeccidn ¥y

ensayo de piezas y conjuntos.

ra

Informacidn scobre los problemas de calidad con
indicacidn de la causa de los fallos.

3. Establecimiento y/o ayuda, asi como
asesoramiento en: los planes de prevencidn y
correciédn de defectos. Seguimiento y control de

estos programas.
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4. Asegoramiento | sobre - medios, equilpos N
procedimientos en relacidn con la calidad del
producto.

5. Mantenimiento y conservacidn de los equipos ¥y
medios. de control del departamento de
produceccidn.

6. Resumen periddico de rechazos 'de piezas ¥
conjuntos fuera de especificacidn.

7. Informacidn schre niveles de calidad aceptable.

8. Informacidn de los problemas y reclamaciones en
garantia de los compradores, asimismo, sobre las
reclamaciones de otros sectores de la enmpresa
que le afecten.

5. Resumen del costo &e calidad y 1la repercusidn

sobre el mismo de los preoblemas de produccidn.

-
.

Colaboracidn de la seleccidn cualitativa de los
proveedores consistente en
- Informacidn sobre los fallos ocasionados por
piezas o conjuntos comprados en el exterior.
— Fallos en serviciocs y reclamaciones en
garantia.
‘- Dificultades durante la fahricacién y

montaje.
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— Fallos durante los ensayocs normales y de

vida.

h®]

Seguimiento de la accidn correctiva emprendida
por compras, como consecuencia de los fallos y

dificultades.

3. Informacidn sobre puntuacidn o valoracidn de los
proveedores.
4. Indicacidn y colaboracidn en las acciones a

emprender con los proveedores.
5. Informacidn y asesoramiento del estado y medidas
correctivas y preventivas a imponer para la

calidad de los transportes y almacenamientos.

V.1.4 Descripcidn de cargos del Departamento de Control
de Calidad

Es necesario establecer 1las funciones que

deben cumplir los integrantes del departamento de

Control de Calidad para garantizar el mejor

desenvolvimiento de las actividades que realizan.

La Organizacidn interna de este departamento se

muestra en la figura No. 22 con el fin de mostrar

graficamente cudles son las relaciones de

dependencia entre las personas gue forman parte

del departamento.
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ﬁ.1.4.1 Jefe del Departamento de Control
Reporta a: Gerente Planta
Funciones principales:’
- Preparar el presupuesto del departamento
.y someterlo a aprobacidn superior.
- Debe poseer la autoridad para detener el
proceso productivo en caso de que sea
necesa?io y evitar entregar productos

defectuosos a los clientes.

= Solicitar, selecciconar y formar al
personal del departamento, establecer
normas de rendimiento, motivarlo y

ayudarlo.

- Revisar y firmar los documentos ¥
registros que involucran una decisidn
importapte.

- Colaborar con el departamento de
produccidn cada vez que sea necesario.

- Revisar y actualizar periddicamente las
especificaciones de materia prims,
producto en proceso y producte final.

- Exigir a los proveedores de materia
prima certificados.

— Definir criterios de aceptacidn v

rechazo.
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- Llevar estadlisticas de rechazo.

- Desarrollar y actualizar constantemente
el programa de Contrcl de Calidad de 1la
empresa, polfticas, procedimientos N
planes.

- Aprobar diseffos de calibracidn y equipos

de ensayo.

Funciones eventuales:

- Tendr4d libertad de realizar cualquier
otra funcidn adicional a las
anterigrmente expuestas, siempre gue
vaya en heneficio del control de calidad

1 de la empresa. ‘
Requisitos minimos:
a. Educacisn
Nivel superior
. b. Experiencia

Dos affos en cargos similares.

V.1.4.2 Supervisor de Control de Calidad.
Reporta a: Jefe del Departamento de Control
de Calidad.
Funciones principales:
- Debe supervisar las actividades de
inspeccidn en todo el proceso de

fabricacidn.
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—-Llevar los suficientes registros ¥y
documentos de todas las actividades de
control durante el proceso.

- Avalar la confiabilidad de los reporte e
informes elaborados por los Inspectores.

- Estd en la obligacidn de informar al
Jefe de Control de Calidad todos los
problemas que encuentre, para que éste
tome las medidas necesarias junto con el
Jefe de Produccidn.

- Supervisar y certificar el uso y
calibracidn de los equipos de ensayo.

- Hacer llegar al Jefe de Control de

Calidad cualguier i

sugerencila que
optimice el sistema actual.
Funciones eventuales
- Girar - instructivos en Caso de
situaciones anormales.
Requisitos mInimos:
a. Educacidn
Nivel técnico

b. Experiencia

Un affo en cargos similares.
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V.1.4.3 Técnico de Control de Calidad.
Reporta a: Supervisor de Control de C;lidad
Funciones principales:
- Realizar las inspecciones de los
= productos en proceso an donde se
requiere un conocimiento especializado
de los equipos.

- Deberid tener capacidad para. tomar
decisiones en situaciones que lo
requieran.

- Llenara los registros correspondientes a
los equipos inspeccionados, para
suministrar los ‘ resultados al

iEupervisor.

= Nantehef en orden su sitio de trabajo,
colocando los equipos de prueba en el
lugar que le corresponda una vez
finalizado el ensayo.

- Hard llegar al =supervisor cualquier
sugerencia que sea en beneficio del
proceso de inspeccidn.

Requisitos minimos:
a. Educaciédn
Nivel técnico.

b. Experiencia
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V.i.4.4 Inspector de Almacén.
Reporta a: Supervisor de Control de Calidad
Funciones.principales:

- Velard y se responsabilizard por la
salida y entrada de todos_los productos
al almacén, estando en la ohligacidén de
realizar estas operaciones bhajo Ordenes
firmadas por el personal autorizado.

- Mantener los almacenes de forma ordenada
cuidando que se cumplan las polliticas
establecidas para el almacén,

- Llevar a cabo los planes de muestreo por
atributos, para el control de recepcidn
de las diferentes materias prim35 

— LLenar los formularios correspondientes
a la recepcidn e inspeccidn de materia
prima, asi como mantener en forma
adecuada los archivas.

~ Notificar al supervisor cualquier
situacidn de anomaliaz en el almacén.

Requisitos minimos:
a. Educacidn

Bachiller.
b. Experiencia

Ninguna.
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V.1.4.5 Inspector de Productos en proceso.
Reporta a: Supervisor de Control de Calidad
Funciones principales:

-~ Llevar a cabo cada una de las
inspecciones en los puntos de control
asignados.

- Elaborar los . reportes e informes
correspondientes, con el fin de informar
al Supervisor de los resultados de las
inspécciones realizadas.

Funciones eventuales:

- Aportar al Supervisor cualguier
sﬁgefencia que sirva de mejora al
proceso actual de control de calidad de
la empresa

Requisitos minimos:
a. Educacidn
Curso del INCE.
b. Experiencia
Ninguna.
c. Habilidades
Poseer las destrezas manuales
necesarias para la ejecucidn de los

diferentes procesos de inspeccidn.
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-

1.4.6 Jefe de Laboratoristas.
Reporta a: Jefe del Departamento de Control
de Calidad.
Funciones principales:
- Debe supervisar las actividades de
inspeccidn de productos terminados.
- LlLevar log suficientes registros hY
documentos " de todas las actividades de

control llevadas a cabo.

— Avalar la confiabilidad de los reportes
=] informes elaborados por los
laboratoristas.

- Estd en la obligacidn de informar al
Jefe de Control de Calidad todos los
problemas que encuentre, para que este
tome las medidas necesarias Jjunto con el
Jefe de F?aduccién.

- Supervisar y certificar el uso ¥
calibracidn de. los equipos de ensayo.

- Hacer 1llegar al Jefe de Control d=
Calidad cualgquier sugerencia que
optimice el sistema actual.

Funciones eventuales
- Girar instructivos en caso de

situaciones anormales.
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Requisitos minimos:
a. Educaciédn

Nivel técnico
bh. Experiencia

Un affo en cargos similares.

V.1.4.7 Laboratorista.
Reporta a: Jefe de laboratoristas.
Funcicnes principales:

- Realizar las inspecciones de producto
terminado y llevar registro de las
mismas en los formularios respectivos.

— Diselar - equipos de prueba que
representen ahorros para la empresa.

— Mantenerse continuamente informados de
los avances tecnoldgicos en <cuanteo a
equipo de prueba se refiere.

- Mantener todos los equipos de ensayoc en
Optimas condiciones, y cumplir con el
plan de calibracidn establecido,
llevando registros del mismo.

- Verificar los resultados obtenidos en
los ensayos con las especificaciones e
informar al Jefe del Departamento de

Contreol de Calidad dichos resultados.
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- Asignar el cdédigo correspondientes a los
equipos disefrfados o adquiridos por la
empresa.

- Revisar y firmar los documentos N4
registros que involucran una decisidn

importante.

Requisitos mfnimos:
a. Educacién
Nivel técnico
b. Experiencia
Dos affos en cargos similares.
. Hébilidades

Ingenio y creatividad.
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SELECCION, FORMACION Y MOTIVACION DEL PERSONAL

Para que una empresa pueda contar con un sistema de
Control de Calidad,. capaz de alcanzar los mas altos
niveles es preciso contar con Recursos Humanos iddneos.
Por considerarse parte importante, se dedicard un punto
en este manual para suministrar lazs nociones que se
consideraron de mayor importancia sobre | seleccidn,

formacidn y motivacidén del personal.

V.2.1 Seleccidn

Seleccidn es el proceso de elegir, mediante el
empleo de una serie de normas al personal, que de
acuerdo a sus cualidades se prevee puede resultar
el mads iddneo para desempeffar una labor
determinada.

Un error en 1la etapa de " seleccidn puede
ocasionar un perjuicio eccndmico a la organizacidn.

Es necesario conocer las necesidades reales de
los recursos humanos para poner en funcionamiento
de manera adecuada los procesos de reclutamiento,
seleccidn y formacidn.

Con el objeto de poner en prdctica la
seleccidn del perseonal, es necesario formar como
primer paso, el conjunto de candidatos que van a

ser sometidos al proceso de seleccidn y esto se
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.logra mediante el reclutamiento. Para ello =se
recurre tanto a fuentes internas como externas. En
el primer caso lo que se persigue es trasladar una
persona a un mefﬁr puesto, esto podria considerarse
como una politica de promocidn.

La politica de seleccidn debe indicar "lo que

(1)

se debe hacer” y esta dehe establecer

a. Las directrices fundamentales a lés que debe
atenerse la empresa para el reclutamiento,
seleccidn y admisidn del personal.

b. Las bases 55b;e las cuales debe fundarse la
empresa para la realizaciédn del p?ograma.

3 )

c. Las normas para comprobar.si.el programa ha
sido realizado en forma conveniente.

Es tarea de la politica de seleccidn
establecer lo gque se debe hacer cuando en la
empresa surge la necesidad de nuevo personal y
determinar las pruebas a gque han de ser s=sometidos
los candidatos, fijar las normas minimas y  madximas
para el ingreso, la admisidn o exclusidn de los
candidatos como por ejemplo:

a. La edad minima y mdxima gue dehen poseer los

candidatos, segdn los diversos puestos de

(1) Manual de entrenamiento y desarrollo del personal.

Craig, Lober y Bittel, Lester. Editorial Diana.
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trabajo.
b. El tftulo de estudios minimo exigible.
"c. El sexo de las personas a admitir.

d. El estado civil.

e. La gituacidn personal y familiar de los
candidatos.

f. La localidad dé residencia o procedencia.

g. La prestacidn del servicio militar.

h. -Los vinculos de parentesco con personas
actualmente pertenecientes a la empresa o a
empresas competidoras.

i. La nacionalidad, la raza, la pertenencia a
partidos politicos o a organizaciones de
distinto généro, etc.

j. Las recomendaciones o presentaciones referentes
a los candidatos.

Forman tambien parte de las directrices las
relaciones humanas con los candidatos, cortesia eh
el trato, solicitudes de informacidn o coloquios
sostenidos.

Los pasos a seguir en la seleccidn del
personal son los siguientes:

- El primer paso se tiene cuando el departamento
o seccidn participa a la gerencia de recursos

humanos la necesidad de personal.
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- Aprobada la solicitud, la Gerencia de Recursos
Humanos procede a reclutar el persocnal tanto
interno como externo a la empresa. En caso de
ser una empresa que no amerite una Gerencia de
Recursos Humanos, =se puede delegar esta
responsabilidad en otra persona que fenga los
conocimientos mfnimos necesarios para el
reclutamiento del personal. En el caso de
reclutamiento externo se realizan contactos con
agencias de colocacidn y se usan anuncios de
prensa.

- Una vez que finaliza este proceso, se procede a
una primera entrevista, para realizar una
primera seleccidn y donde Juega papel
importante la personalidad del aspirante. Esta
entrevista es realizada por la persona
encargada del reaclutamiento.

- En esa primera entrevista se le hace llenar una
hoja de solicitud de empleo, en caso que el
aspirante se considere adecuado al cargo.

- Se realizan pruebas psico-técnicas en las
cuales se pretende establecer las diferencias
individuales, la destreza y 1la actitud del
candidato.

- En esta entrevista se observard el

desenvolvimiento del aspirante y sus
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antecedentes.

- Luego se realiza una preseleccidn y se procede
a un examen fisico que de aprobarlo seri
seleccionado.

- Se realizard la oferta de empleo al candidato
seleccionado y se fijard la fecha de inicioc.

- Una wvez fijada la fecha se comenzard la etapa
de induccidn por el tiempoc que se requiera para

el cargo que fue contratado.

Las puebas psicotécnicos que se realizan
varian ~ de acuerdo al cargo gque se vaya a
desempeffar. En el caso de técnicos y emsambladores

I

se realizan pruebas de destreza visomanual-digital.
En cualquiera de estos casos el aspirante puede
ser rechazado, la figura No. 23 esquematiza el

proceso- que se sigue en la seleccidn de personal.

Formacidn

La formacidn de los recursos humanos o el
llamado entrenamiento o adiestramiento en el sector
enpresarial, es un proceso gue tiene por objeto
incrementar la capacidad y hahilidades del personal
con el fin de lograr el éptimo desarrollo de la

actividad laboral.
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El proceso de formacidn debe llevarse a partir
de un analisis de las necesidades de 1la empresa.
Para ello se estudia las materias a entrenar y a
quienes se va a impartir el entrenamiento.

Luego debe comenzarse un proceso de  formacidn
o entrenamiento del individuo seleccionado para
ocupar un puesto, esta primera fase se conoce con
el nombre de induccidn o adap£acién. La duracién
dependerd de las caracteristicas del puesto y de la
empresa. Se le imparte al empleado orientacidn
sobre aspectos tales como la organizacidn de la
empresa, normas de trabajo, lo gue se espera de £1.
De alll en adelante el trabajador serd sometido a
un proceso de formacidn permanente por medio de
métodos de formacidn entre ellos:

a. Formacidén mediante un curso
Es muy aplicado y eficaz si se dispone de
diversos elementos entre =ellos instructores
competentes con capacidad para comunicarse, una
clara programacidn del curso, textos de estudic,
EBTE,
b. Un manual de control de calidad
Estos son utilizados como referencia cuando
surgen dudas de procedimientos, para la

familiarizacidén del personal nuevo «con sSus
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puestps de trabajo. Este constituye el texto

principal de los seminarios de formacidn.

Peliculas de formacidn

Existen empresas que utilizan este medio
para la formacidn del perscnal. Este es el caso
de la empresa piloto.

El entrenamiento es una de las mayores

responsabilidades del supervisor, ya gque su
condicidn implica la obtencidn de huenos
resultades a través del esfuerzo de otras
personas.

El supervisor es un entrenador en:
- La etapa de induccién.
- En la rotacidn interna del personal.
- En el proceszo de auto entrenamiento.

Adn en los.casos donde el supervisor no es
directamente el entrenador, es un factor
importante del entrenamiento y por leo tantoe los
programas deben ser elahorados con su
participacidn.

Sistema de evaluacién

Es necesaria realizar una evaluacidn

periddica al persconal gue labora en la empresa

para garantizar que poseen las aptitudes para
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desempefrar el cargo que ocupan. FEsta permitird
también ver si el trabajador estd en capacidad
de ascender en la compafffa o bien si merece
aumento de remuneracidn por su desempelo.

Dicha evaluacidn se realizard por medio de
una encuesta hecha al supervisor directo el cual
evaluarai:

- Conocimientos para desempefto del cargo.

- Relacién con compaleros.

- Identificacién con la organizacidn.

— Calidad y puntualidad.

— Iniciativa para nuevos métodos.
—.Improvisacién en el £rabajo.

- Tomar decisiones.

- Conocimientos de aspectos técnicos del

trabajo.

V.2.3 Motivacién

La motivacidn es el proceso de estimular a los
personas para que actden de la manera adecuada en
beneficio de los intereses de la empresa. Consiste
en aplicar los estimulos necesarios para inducir a
los empleados a llevar a cabo determinadas
actividades.

En control de calidad, la motivacidn no s=e

limita dnicamente a resolver problemas de reduccidn
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de defectos, sino que abarca todas las actividades

dirigidas a lograr la adecuacién al uso del

producto. |
Esto aplicado a los operadores significaria

hacer que ellos:

- Sigan los planes de control establecidos.

- Acepten entrenamiento y reentranamiento sobre

métodos para desarrollar su trabajo.

~ Adopten las nuevas técnicas que vayan surgiendo.
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V.3. ALMACEN
V.3.1 Importancia
Los almacenes sirven para regularizar la
distribucién de mercanclas, gue por razones de
producciéﬁ o transporte, se convierten disponibles

en masa, pero sin continuidad.

El = fin de los almacenes de productos
tarminados es el mde recoger las mercancias
producidas, en espera de ser vendidas,
constituyende el depdsito de alimentacidn del
mercado.

En la Empresa Industrial, el almacenaje no es
un sector operativo por si mismo, pero constituye
un servicio que actilda, a fawvor del sector
comercial.

El objetivo fundémental de-dicho servicio es
el de suministrar los materiales, necesarios en su
Justa <calidad y cantidad, en el momento preciso y
con los menofes costos posibles, y agul =se trata
esencialmente de los gastos que se derivan de la
inmovilizacidn dé los capitales invertidos en
materias primas, materias de consumo,
semimanufacturados, manufacturados y del almacenaje
propiamente dicho (gastos de ejecucidn, pérdidas y

mermas) .
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La conservacidn de mercanclas implica también
un ndmero necesario de transporte interno para
asegurar el flujo necesario de los materiales al
almacén, su colocacidn adecuada (en sentido técnico
y econdmico) en los locales destinados a tal fin ¥y
el de flujo subsiguiente de los mismos hacia la
fadhrica, o cuando se trata de productos terminados,
hacia los clientes. fa funcidn del almacenaje
comprende el complejo de operaciones que tienen por
objeto el ocuparse de los materiales que la empresa
mueve, conserva y manipula para la consecusidn de
sus fines productivos y comerciales.

Tal funcidn incluye la recepcidn, el control o
verificacidn corregpondiente, la clasificacidn, 1la
conservacidn y la distribucidn o expedicidn de toda
clase de materias y productos.

. Igualmente tiene asignado el desarrcllo de las
tecnicas contables que cuidan de la consecusidn de
un riguroso control sobre el almacenaje, al ohjetae
de mejorar al maximo el proceso productivo vy
comercial.

Los almacenes los hemos clagsificado,
hasidndonos en su contenide en materias primas,
auxiliares y productos terminzdos se diferencian

por:
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- Su amplitud.
- Su especializacidn y su técnica de conservacidn.

- La velocidad de rotacidn de existencias.

- Las necesidades de personal (en sentido
cualitativo y cuantitativo).
= Bl vaior de las inversiones financieras
requeridas por el contenido respectivo.
V.3.2 Funciones del Almacén
a. Tener suficientes materiazles y productos, tanto

en volumen y especificaciones para el momento en
que se necesiten en cualquier etapa del proceso,
para poder fabricar sin interrupciones.

b. Debe asegurar la recepcidn, conservacidn v
distribucidén de los materiales.

c¢. Controlar administrativamente los movimientos de
materiales mediante formularios apropiados.

d. Permitir la acumulacidn de producgos en funcidn
de las mejores condiciones de 1la oferta y
demanda del mercado.

e. Mediante una buena disposicidn de los
materiales, permitir wun control N manejo
adecuado de los mismos.

f. De acuerdo a ciertos requerimientos técnicos, se

necesita un almacenamiento de la materia en

proceso, para que adgquiera o mantenga «ciertas
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caracteristicas o que necesite un cierto reposo.

V.3.3 Disposicidn general del Almacenamiento
Todo almacén debe ser lo mas funcional
posible, para que asi lo sea deben tomarse en
cuenta los siguientes factores:
a. Rotacidn
Los materiales que tienen una mayor demanda
o mayor rédpidez de movimientos deben estar lo
mds cerca del lugar de trabajo del almacenista.
Por 1la proximidad de 1los materiales de
rdpido movimiento a las é&reas de carga ¥
descarga del almacén se reducen,los. costos de
manejo; por una mejor direccidn del personal lﬁ
reduccidn de las distancias recorridas. Se
concentra la mayor actividad del almacenista en
un Area menor slendo mejor la supervisién.  Se
reduce el costo de almacenamiento al poder bajar
los niveles de ‘inventario de los productos de
poca demanda.
b, Similitud
Para almacenar por similitud, hay dos
razones:
— Rdpido inventario.
- Rdpido despacho de laé draenes.

51 el almacenista sdlo toma en cuenta la
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rotacidn, ahorraremos tiempo en la descarga,
pero generalmente las drdenes al almacén son
sobre diferentes productos similares.

Por lo tanto encontraremos mayores ventajas
al almacenar por rotacidn y similitud tales
como: menor recorrido, reduccidn de la fatiga
del trabajador, simplificacidn del inventario,
etc.

Tamaffo del Articulo

Esto es importante en la medida del
espacio que se debe determinar a un producto.
Los materiales voluminosos y pesados, dificiles
de manejar, ya sSsea a mano O por .medios
mecdnicos, se deben colocar siempre que sea
posible, cerca de las puertas o en corredores

que conduzcan directamente a las puertas.

Elementos auxiliares

Con el término generalmente aceptado de
elementos auxiliares de almacenamiento, se
designan todos aquellos elementos, dtiles,
equipos y materiales destinados a facilitar el
manejo y almacenamiento de estos y asegurar el
mejor aprovechamiento del espacio. Aun cuando
los elementos auxiliares y el equipo de manejo

son utiles para el almacenamiento, son mnuchos
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los factores que determinan la economia ¥
restringuen suafre5p9ctivos campos de accidn,
entre ellog: volumen y clase de los materiales y
la actividad, ritmo de giro de los mismos.
Los elementés auxiliares que se utilizaran
en el almacén de la empresa son:
d.1 Paletas
’ La paleta consiste en una plataforma
portatil sobre 1la cual se colocan los
articulos por unidades de carga, con el fin
de facilitar el manejo por el equipo de
elevacidn, asl como aislar los articulos del
contacto directo con el piso del almacén.
d.2 Estantes
El wuso de estantes, permite el mdximo
aprovechamiento del espacio ctbico en
particular para articulos wvoluminosos de
forma rectangular gque se no se adaptan al
manejo por paletas. El emplec de estantes
tiene las siguientes ventajas:
- Mejor y mds segura colocacidn de los
materiales_en los almacenes.
- Mejor disfrute del espacio, en altura.
- Subdivisidn racional de los materiales de

los diferentes tipos.
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- Reunidn de los materiales menudos que no
pueden ser conservados amontonadamente o
clasificados sobre paletas.

- Colocacidn de los materiales que, por su
conformacidn, no pueden ser 'superpuestos.

= ﬁejor conservacidn de los ma@eriales
fragiles.

- Facilidad de ascceso a los materiales.

- Control mas Facil dél estado de
conservacidn de los materiales.

- Facilitacidn de los controles (en cuanto
a precisgidn y réﬁideé).

- Mejor definicidn de las responsabilidades
del personal.

Por contra, las estanterias son

1]

costosas, reducen la capacidad de los
almacenes, requieren gastos de manutencidn,
hacen obligada la disposicién de los
materiales y constituyen un sistema rigido
no siempre suficientemente apropiado para el
empleo de elementos mdviles.

Debido a la gran cantidad de articulos
que se guardan en un almacén yl las
diferentes formas de llamarlos, se presentan

a menudo confusiones en =1 suministro de

materiales. Por lo tanto debemos wusar un
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sistema de codificacidn que permita‘
almacenar  por el = uso, aplicacidn . ¥y
popularidad de los materiales.

El sistema consiste en asignar un
cédigo al articulo de acuerdo a su ubicacidn
en el almacén, tomando en cuenta la fila, el
nivel y el estante o paleta donde se
encuentra ubicado, con el fin de ser de

rdpido acceso.

V.3.4 Politicas generales del almacén

a.

I

Toda entrada o salida de materiales, productos o
mercanclas debe estar respaldada por un
documento autorizado.

El almacén debe estar asegurado por un monto que

cubra adecuademente el valor de la mercancia.

Las normas de séguridad serén de estricto
cumplimiento y deberdn ser del conocimiento de
todo el personal (equipos contra incendios,
instalaciones eléctricas, interruptores, etc.)
El Jefe de Almacén es responsahbhle del
cumplimiento de las normas y procedimientos
establecidos por la empresa, para el manejo y
control de materiales.

Todos los materiales deben ser almacenados en

forma tal, que se garantice las condiciones
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fisicas para el buen mantenimiente de los
mismos.
Cualquier consumo interno o deterioro de

materiales debe reportarse el dla del hecho y
debe ampararse el reporte con el documento
apropiado.

No se podrd recibir mercancia de los
proveedores, si previamente a la llegada de la
mercancla al almacén, no se tiene copia de 1la
Orden de Compra,

Al recibir la materia prima y/o material de
empaque, deberd ser colocada por el Jefe de
»‘\If.matcénf‘l en el sitio especial, a espera de la
aprobacidn de Control de Calidad.

Si existiera algdﬁ reclamo a proveedores del
exterior, deberd notificarse inmediatamente a la
unidad de Compraé para gque proceda a hacerlo.

El Gerente Administrativo es responsabhle de 1la
buena realizacidn de los inventarios mensuales y
llevard a efecto las correciones que se
requieran, asi como la de investigar cualgquier
diferencia faltante o sobrante.

La toma de inventarios de materia prima,
material de empéque, productos en procesos y

terminados se deberd efectuar periddicamente, en
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fechas preestableéidas, salvo situaciones
especiales que ameriten el atraso o adelanto de
ellos.

Toda mercancia debe ser movilizada bajo el
concepto de: "lo primero gue entra debe zer lo
primero.en salir”,.

Todo despacho de materiales a produccidn debe
hacerse ae acuerdo a la requisicién de
materiales, las cualesz estarédn acompaladas con
la respectiva Orden de Produccién.

Toda devolucidn de material dehbe estar
respaldada por el documento correspondiente.

Los materiales recibidos por devolucidn debheréan
ser clasificados, previo andlisis efectuado por
el Departamento de Control de Calidad, en
mercancia para reutilizacidn o desincorporacidn.
La mercancia a desincorporse debe almacenarse en
un lugar del almacén especial para ello, a fin
de evitar que sea confundida con material en
buen‘estado.

Es responsabilidad del Departamento de Control
de Calidad 1la fijaciédn de las fechas de
desincorporacién de material, 1lo que debe
hacerse de acuerdo con la cantidad depositada en

el almacén.
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Précedimiento para control de equipos de calibracidn y

prueba

Es necesario establecer un mantenimiento preventivo
a los instrumentos y/o dtiles de medicidn, con el fin de
lograr un buen funcionamiento del equipo y evitar el
deterioro de &estos. Forma parte de las funciones del
departamento de Control de Calidad velar por el cabal
cumplimiento de este programa.

El objetivo de estos programas de calibracidn es
detectar cualquier deterioro que sobrepase los niveles
tolerables en cuanto a exactitud. Estas averlas o
deaviaciones se producen principalmente por el uso y el
tiempo. En los programas de calibracidn el grado de
utilizacidn o el tiempo transcurrido se evaluard en las
siguientes formas.

— Tiempo transcurrido.
Este método es el mds generalizado. Establece un
lapso de tiempo fijo, como intervalo de comprobacidn.
- Volumen real de utilizacidn.

Este método se basa en el computo de la
utilizacidn real, por ejemplo, ndmero de unidades por
equipo.

— Medicidn en horas de utilizacidn efectivas.
En el caso de los equipos eléctricos es posible

medir el tiempo efectivo en que el equipo ha estado
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consumiendo energila.

Entre 1los factores considerados para establecer
dichos programas estarén: condiciones del ambiente,
condiciones de uso, frecuencia de utilizacidn, delicadeza
del equipo de medicidn, precisidn de centrado requerida
en la medicién; historia de calibracién, importancia de
la caracteristica o condicidn medida.

La calibracidn debe efectuarse por grocedimientos
normalizados publicades, instrucciones escritas del
fabricante o instituciones autorizadas.

Procedimiento

2. Deberd elaborarse una lista de todos los instrumentos
o equipos .de prueba, manteniendo siempre un inventario
que permita llevar un mejgr control sobre estos.

b. Tode ingtrumento de medicidn, deberad estar
debidamente identificado, mediante un cddigo grabado,
a fin de establecer un control sobre su calibracidn NG
vida dtil.

c. A cada instrumento y/o dtil de medicidn se le 1llevard
'registro de la frecuencia en que son 1inspeccicnados,
para ello =se llevard una "Ficha de Evaluacidn de
Mantenimiento y Diagnéstico” , forma No. CCMT-01, que
consiste en wun formato utilizado para verificar el
cumplimiento del plan' de mantenimiento. De esta
manéra el Supervisor de Control de Calidad encargado

deberd verificar que ge cumpla el mantsnimiento en la
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FORMA CCMT-Q1

NOMBRE DE LA EMPRESA Fecha: /—/__/

OPTO. DE CONTROL DE CALIDAD Reporte No.:
MANTENIMIENTO OE EQUIPOS

FICHA DE EVALUACION DE MANTENIMYENTO
Y DUAGKOSTICO

Equipo: Madelo y Serial:

i '
Frecuencio de Evaluadidn: Fecha de la prdxima evaluacidn: _/—/__/

Observaciones:

NOMBRE DEL INSPECTOR FIRMWA DEL INSPECTOR

UCAB
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fecha estahlecida para cada equipo.

d. El equipo deberd tener una etigueta gque le sgerd
colocada &n el momento de su inspeccidn y calibracidn,
donde se colocard la fecha en la que fue realizada, de
esta forma se facilitard la labor del Departamento de
Control de Calidad.

Existen equipos de prueba y calibracidn que deben
ser calibrados en f&rma periddica, segin normas
nacionales y esta graduacidn debe realizarse fuera de la
empresa. Es competencia del Departamento de Control de
Calidad el evaluar los registros de <calibracidn, para

comprobar el funcionamiento del equipo.



