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Un manual de control de calidad es un documento que
contiene polfticas y procedimientos de la empresa que
afectan a la calidad de sus productos.

Este manual ayudard a establecer polliticas y
procedimientos Ipara los que han de ejecutar los planes,
servird como texto de formacidn, como precedente para
futuras decisiones, ayudard a la continuidad de 1las
operaciones a pesar de las rotaciones de personal y
servird como base de referencia para comprobar los
procedimientos en cada momento.

Este manual se realizd a partir de un conjunto de
notas, 1instrucciones y demds informacidn escrita y no
escrita sobre los procedimientos.

A continuacidn se muestra un diseffo de un Sistema de
Control de Calidad que abarca tres -etapas importantes que
50n.

- Control de Recepcidn.

— Control de Proceso.

— Control de'Producto terminado.



V. CONTROL DE RECEPCION
| DE MATERIA PRIMA £
INSUMOS
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Este capitulo tiene como ebjetivo eétablecer‘ los
procedimientos que deberdn seguirse para la inspeccidn de
lotes de material, piezas, ensamhlajes o semi-ensamblajes
provenientes de suplidores, secciones o departamentos de
la empresa o sub;ontratantes para decidir la aceptacidn o
rechazo de un lote, debido a que los insumos gque se
adduieren para un sistema afectan finalmente'la calidad
de la produccidn y por lo tanto 1la reputacién del
industrial.

Es necesario verificar la calidad y la cantidad de
las compras. En general, econdmicamente no se puede ni
se desea medir la calidad de cada articulo que se compra.
Por esta razén se hace necésario escoger los criterios
con costos razonables de inspeccidn.

Es necesario aclarar que para lograr su objetivo, el
control de recepcidn inveolucra una serie de decisiones

tales como: procedimientos a seguir para la recepcidn de

insumos, lista de especificaciones a chequear a cada
material, disposicidn del material canforme N
disconforme, registro de resultados de los ensayos en
formatos destinados para este fin y registro de

proveedores.
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VI.1 PROCEDIMIENTO PARA LA INSPECCION (Ver figura No. 24)

— Una vez recibido el maﬁerial por el Almacén, édste
verificard que corresponda con la orden de compra
emitida, factura o nota de entrega del proveedor.
La funcidédn de Recepcidn de Materia Prima sera
realizada por el Departamento de Control de Calidad
a través de un inspector, lo que hace innecesario la
elaboracidﬁ de un Informe de Recepcidn.

Si el material recibido no concuerda con la
orden de compra se avisard al ~Departamento de
Compras y se colocard el lote en un Area destinada
para estos casos, en espera de la accidn de este
departamento. En-Eambic, si el material concuerda
con la Orden de Compra o Nota de Entrega, éste debe

ser transportado al almacén dond

M

un inspector
procederad de forma inmediata a la inapeccidn de los
productos recibidos.

- En caso de que dicha inspeccidn no pueda realizarse

de forma inmediata, se deber&n identificar todos los

contenedores de los articulos con 1la tarjeta
amarilla “Falta de Inspeccidn o en Observacién”,
forma No CCMP-01, la cual deberid ser removida una

vez llevada a cabo la inspeccién y sustituilda por la

tarjeta verde de Material Aceptado, forma No



Figura No. 24
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FORMA CCMP-O1l

NOMBRE DE LA EMPRESA
DPTO. DE CONTROL DE CALIDAD Fecha: —//—/
CONTROL DE RECEFCION

- FALTA DE INSPECCION

No. Lote: Cantidady —— ... No. Parte:

Descripeidn:

Proveedor;

Nombre del Inspector Firma

UCAB
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CCMP-02, o la tarjeta de color rojo de Material
Rechazado al Suplidor, forma No CCMP-03, segidn sea
el caso.

El inspector de control de calidad, en 2l momento de
realizar la 1inspeccidn de las piezas, debera
verificar en la clasificacidn existente por
proveedores el nivel de inspeccidn requerido y en la
ficha de descripcidn de cada material las
caracteristicas a inspeccionar y especificaciones.
De 1igual forma debherd determinar el ndmero de

lem

I
T

ntos a muestrear de acuerdo al tamaffo del lote,
as! como, el ndmero midximo de las piezas defectuosas
en la muestra para aceptar dicho lote de acuerdo a
los planes de muestreo establecidos.

Antes de llevar a cabo el muestreo, el 1inspector
dehe comprobar que el drea esté limpia y ordenada,
que los enserés y el equipo que va a precisar estén
en un lugar accesihle y en perfecta estade de
limpieza y correctamente calibrados. Efectuadas
estas operaciones preliminares, seleccionard los
accesorios y equipos de muestreo que correspondan a
la caracteristica a inspecciocnar.

El 1inspector procederd a tomar la muestra al azar
siguiendo wun método due garantice la aleatoriedad

del proceso, ver Anexo B. Una vez realizada dicha
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FORMA CCMP-02

NOMBRE DE LA ENPRESA
DPT0. DE CONTROL DE CALIDAD
CONTROL DE RECEPCION

APROBADO

No. Lote: Cantidod:

Descripeion:

Fecha: _/_/_/

No. Parte:

Proveedor:

Mo, Informe de Materal Revisado:

Nombre del Inspectar

Firma

moro0

moaom=

UCAB
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FORMA CCMP-03

NOMBRE DE LA EMPRESA
DFTO. DE CONTROL DE CALIDAD Fecha: _/_/_/
CONTROL DE RECEPCION

RECHAZADO

: c
No. Lote: Contidad: —_-  No. Parte: E
. ’ o
Descripcion: R
R
Proveedor: Q
J
Q

No. Informe de Materiol Revisado; No. Informe de Rechozo:

Nombre del Inspector Firma
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seleccidn efectuard las pruehbhas N ENSayos
pertinentes, de acuerdo a las especificaciones de
cada materia prima.

El inspector deberd elaborar el Informe de Material
Revisado, forma No CCMP-04, por cada lote de piezas
o conjunto inspeccionade, donde sentarad los
resultadeos de las caracteristicas verificadas de
diez piezas de la muestra tomada, en caso de que
ésta tenga un tamaffo mayor de diez. En caso
contrario, se deberéﬁ anotar todos los wvalores
obtenidos en la inspeccidn, con el fin de poseer un
historial de 1las fluctuaciones que puedan sufrir
estas caracte¥lsticas en el producto. |

De acuerdo a 165 ‘resultados obtenidos en la
inspeccidn, se dara disposicién al lote y se
idenﬁificarén todos los contenedores de las piezas
evaluadas con la tarjeta verde de material aceptado,
forma No CCMP-02, siempre y cuando los resultados
sean satisfactorios; en el caso contrario se
identificaran con la tarje£a roja de material
rechazado al suplidor, forma No CCMP-03.

Cuando el lote inspeccionado es rechazado por el
inspector, éste debe elaborar el Informe de Recha:zo,
forma No. CCMP-05, en el cual se hard una
descripcidn detallada del motive de rechazo,

acompaffado cada vez que sea posihle de un croquis



FORMA CCMP-04 ’

NOMBRE DE LA EMPRESA Fecha: ./ __/__/-
DPTO. DE CONTROL DE CALIDAD Hela Ne. — de
CONTROL DE RECEPGION Reportie No.

INFORME DE MATERIAL REVISADO

Neo, Parte Descripeidn:
No. Lote Provesdor Gantidad [Tamona da musstralMo, Defactuceos|® de dafectucacs Disposicidn del Lote
N DIMENSIONES Y/0 CARACTERISTICAS RESULTADGS DE LAS INSPECCIONES POR PIEZA
INSPECCIONADAS 1 2 3 4 - e 7 B ) 10
\
Dbearvacionea:
Inspesctor: Supervisor:
Mombre Firma Nombre Firma

081

gvon



FORMA CCMP-Q5

NOMBRE DE LA EMPRESA

DPTO. DE CONTROL DE CALIDAD

CONTROL DE RECEPCION

No. Parte Descripcidn:

INFORME DE RECHAZO

Feaha: —/—_/—/
Raporie Na.

No. Lote

Proveador

Cantidad

Mo, Inf., Mat. Revisadol

CAUSBA(S) DEL RECHAZD:

DIBUJO O CROQUIS DE LA PIEZA

OBSERVACIONES Y SUGERENCIAS:

Inspector:

Supervlaor:

Hombre

Firma

Nombre

Firma

181
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ilustrativo o fotografia, donde se indicaran los
defectos que presenten las piezas, ademds de hacer
algunas sugefencias que se consideren pertinentes.
Luego de elaborar el informe de rechazo, dste deberd
ser revisado por el Supervisor de control de calidad
~orrespondiente, el cual confirmard el reporte,

determinard si las piezas son recuperables y dara

inicio a la devolucidn del material rechazado. Del
informe de rechazo deberd recibir copia el
Departamento de Compras y Suministros, wuna copia

para el archivo de Control de Calidad y original
para el proveedor,

Debe dérsgle disposicidn rdpida al material
defectuoso, detectado en control de recepcidn, ya
que de permanecer un tiempo considerable en planta

dificultaria los posibles reclamos al vendedor.

Procedimientos Generales

El Inspector encargado del control de «calidad del
area de recepcidn deberd llenar el Reporte Periddico
de Inspeccidn de Recepcidn, forma ﬁo. CCMP-06, el
cual reflejard todo el movimiento de material
recibido indicando su disposicidn, distribuyendo
cépias al departamento de Compras y Suministros,

almacén y quedando una copia en los registros del



FORMA CCMP-06

NOMBRE DE LA EMPRESA Fesha: ./ / ./
DPTO. DE CONTROL DE CALIDAD Hela Me. . de —
CONTROL DE RECEPCION Raporta No.

REPORTE PERIODICO DE INSPECCION DE RECEPCION

Pearfoda del al
Ho. Na. |Cantidod|Tamafe] No. |Disposloidn| Mo, Inf. | Na, Inf.
o Deecripcidn Proveador Lata Lata  IMusatcal Detact.l dat a |Mat. Rav.|Rectazadel
=
Inapactory Superviaors
Nombro Firma Noembre Firma

€81

gvon



departamento de control de calidad.

- Los inpectores de control de recepcidn, deberdn
llenar el Control de Recepcién por Proveedor, forma
Na. CCMP-Q7, el cual reflejard al final de cada
periodo el nivel de aceptacidn de los productos
suministradés, a la vez servird como referencia para

la evaluacidn de proveedores de acuerdo al

procedimiento que se establece en el punto -

respectivo.

El intervalo entre la elaboracidn de dichos informes
vy controles periddicos se establecerda de acuerdo a
los  voldmenes de materiales N suministros
adquiridos por la empresa, proponiéndose en una

etapa inicial informes semanales.

ESPECIFICACIONES DE NATERIA PRIMA

Es el obhjetivo de este punto determinar los aspectos
gque debhen ser inSpeccionaéos en cada uno de los
componentes o productos que conforman la materia prima
que la empresa utiliza en la fabricacidn de sus equipos.

Fs evidante gue es antiecondaico dedicar la wmisma
cantidad de tiempo y atencidn a los artlculos gue no
tienen importancia que a los suministros vitales. Por
esta razdn aquellos sumninistros que por su importancia y

grado de influencia en la calidad del producto terminado,



FORMA CCMP-07

NOMBRE DE LA EMPRESA

DPTO. DE CONTROL DE CALIDAD

CONTROL DE RECEPCION
CONTROL PERIOCDICO POR PROVEEDOR

Facha: it i

Hela Me. —__ de

Reporte Na.

Peribdo del al Provesador
Na. No. Cantidad Disposioldn | Tarmafic de Na.
Parta Dasoripoidn Lata Lote . dal Lota la muestra | Dafectuasos
CAMTIDAD RECIHIDA: CANTIDAD ACEPTADA: % DE ACEPTACION:
Inepeactont Supervigor:

Membre

Firma

Nombre

Firma

S81

gvon
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deberdn ser sometidos a un control de recepcidn méds

estricto que aquellos articulos, que no son determinantes

en dicha calidad.

De un total de 60 tipos diferentes

materias

primas utilizadas por la empresa se llegd a la conclusiébn

de que solamente 14 son determinantes en la calidad del

producto terminado.

MATERIAL A ENSAYAR
Gabinetes y cajas metdlicas
Caracteristica a inspeccionar
Dimensiones -
Equipo de prueba
Cinta métrica
Vernier
Modelo patrdn
Procedimiento

a. Se deben verifi;ar las medidas de la

estructurs

interna externa y de las erforaciones
. 1

compardndolas con lo especificado en los planos

de cada uno de los modelos.
b. Se deben reapetar las tolerancias

minimas que aparezZcan en los planos.

Caracteristica a inspeccionar

Apariencia externa

midximas y
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Procedimiento

a. Verifique de a;uerdo a un patrdn o a la orden de
compra el color y tipo de pintura utilizada.

b. Inspeccionar el estado de la pintura, que no
presente rayas, golpes, raspaduras o manchas.

Verificar las soldaduras de la caja.

n

MATERIAL A ENSAYAR
éartes pldsticas
Caracteristica a inspeccionar
Dimensiones
Equipo de prueba
Cinta métrica
Vernier
Modelo patrdn
Procedimiento
a. Se deben ve}ificar las medidas de la estructura
interna y externa y de las perforaciones,
compardndolas con lo especificado en los planos
de cada uno de los modelos.
b. Se deben réspetar las tolerancias midximas y

minimas que aparezcan en los planos.

Caracteristica a inspeccionar

Apariencia externa
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Procedimiento

a. Verifique de_acuerdo a un patrdn o a la orden de
compra 21 color y su uniformidad en la superficie
de la parte..

b. Inspeccionar el estado de la superficie de 1la
parte, que no presente rayas, golpes, raspaduras

o manchas.

MATERIAL A ENSAYAR
Tornillos, Tuercas y arandelas
Caracteristica a inaspeccionar
Dimensiones
Equipo de prueba
Cinta métrica
Vernier

Modelo patrdn

Procedimiento

a. Para 1los tornillos, utilizando el vernier, mida
su largo, diéﬁetro, luego comparelo con lo
especificado en la orden de compra. Mida ademis,

la separacidén entre los hilos de su rosca y
compare con la tabla.

b. Para las tuercas, medir con el vernier, su
didmetro interno y externo y comparar con lo
especificado en 1la orden de compra. Tomar un

tornillo del mismo didmetro interno y comprobar
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que poseen la misma rosca.
c. Para las arandelas medir su didmetro interno y
externo compardandolc con lo especificado en la

orden de compra.

Caracteristica a inspeccionar
Apariencia externa
Procedimiento
a. Verificar que el tipo de cabeza y acabado del
tornillo sea el especificado en la orden de

compra.

MATERIAL A ENSAYAR

£

+of
Conectores

Caracteristica a inspeccionar
Apariencia externa

Procedimiento

a. Se debe verificar que el conector corresponda al
tipo que se especificd en la orden de compra.

b. Si el conector se compra desarmado o con
accesorios, determinar segidn el tipo, si estédn
todos los elementos que conforman el conector.

c. Verificar el ndmero de pines de acuerdo a 1lo
seffalado por el modelo y la orden de compra,
verificar también el recubrimiento de los pines,

el cual debe estar limpio, brillante, sin
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muestra de oxidacidn. De igual manera wverificar
la alineacidn de los pines, es decir gque tienen

la misma separacidn y estdn perfectamente rectos.

MATERIAL A ENSAYAR
Circuitos impresos
Caracteristica a inspeccionar
Apariencia externa y perforaciones

Procedimiento ‘

a. Comprobar mediante un plano del circuito impreso
¥ un modelo similar que su espesor y tamalio son
los adecuados, verifique en especial el peine de
la tarjeta.

b. Verificar que los peines dorados del circuito
impreso estén limpios sin éxido y sin muestra de
sulfato, su aspecto debe ser brillante.

ax Chequéar que en la tarjeta no hay huecos que por
error no fueron perforados, compardndolo si es
necesario con un circuito similar,.

d. Verificar que no existan cortos entre 1lfneas o
pistas, que estas estén bien definidas, ver
adem&ds gque las lineas no estén cortadas ni que
estén sucia u oxidada (de color oscuro) bajo la

mdscara de soldadura.

]

Verificar la mdscara antisoldadura esté pareja,

que no presente burbujas o manchas que le cambien
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el tono (verde). Verificar que esté centrada

sobre las Donas del circuito.

f. Se debe leer claramente la mdscara de
componentes, es decir gue aparecerd nitida, con
lineas bien definidas, no dehe tener ni

corrimientos ni manchas.

g. Verifique en forma aproximada y con un modelo y

el plano que en general las perforaciones

el tamatio adecuado.

MATERIAL A ENSAYAR
Resistencias
Caracteristica a inspeccionar
Apariencia externa

Procedimiento

a. Comparar el c¢cddigo de la resisitencia
solicitado en 1la orden de compra y con
aparece en el empaque. Este cdédigo
directamente marcado sobre la resistencia.

b. Corroborar la marca de la resistencia con

tienen

con el
el gque

aparece

la que

indica la orden de compra, la marca aparece en el

empaque o sobre la resistencia.

c. Verificar que el cuerpo de la resistencia esté

sin golpes ni grietas, ya que

m

sto significarla
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que estd dakada.
d. Verificar que la tolerancia de la resistencia no

sea mayor a un 5%.

Caracteristica a inspeccionar
Funciopamiento operatjvo
Equipo de prueba
Multimetro digital
Procedimiento
a. Para medir la resistencia utilice el multimetro
digital en la escala de OHMS, utilizando el rango
mds cercano al valor nominal de 1la resistencia
especificado por el cddigo de la resistencia.
(Si el tester tiene autorango utilizarlo).
b. Verifigque que la medida encontrada estid entre los
valores minimo y méximo expresados en las

especificaciones o tolerancias.

MATERIAL A ENSAYAR

Condensadores
Caracterfstica a inspeccionar
Apariencia externa
Procedimiento
a. Comparar el cddigo dél condensador con el
solicitado en la orden de compra y con el que

aparece en el empagque. Este c¢&6digo aparece
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directamente marcado sobre el condensador.

bh. Corraohorar

la marca de el cond

I

nsador con la que

indica la orden de compra, la marca aparece en el

empagque © sobre el componente.

=
i

z. Verificar que el cuerpo de el condensador esté

sin golpes ni grietas, ya que esto significaria

que el condensador estd datado.

Caracteristica a inspeccionar

Funcionamiento operativo

Equipo de prueba

Capacimetro

Procedimiento

a. Para medir
conectelo
verifique

midximo .y

el condensador utilice el capacimetro,
en autorango y haga una medida, y
que este wvalor esté dentro de los

minimo de acuerdo a lo especificado

dependiendo del cddigo del condenzador.

MATERIAL A ENSAYAR

Diodos

Caracteristica a inapeccionar

Apariencia externa
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Procedimiento

a. Comparar el cddigo del diodo con el solicitado en
la orden de compra y con el gue aparece en el
empague. Este cédigo aparece directamente
marcado sobre el diodo.

b. Corrcborér la marca del diodo con la que indica
la orden de compra, la marca aparece en el

_ empague o sobre el diodo.

c. Verificar que el cuerpo del diocdo esté sin golpes

gi grietas, ya que esto significaria gque estéi

datado.

.Caracteristica a inspeccionar

Funcionamiento operativo
Equipo de prueba
Multfmetro digital
Procedimiento
a. Para medir el diodo utilice el multimetro digital
en la opcidn de diodos, pruebe el diodo, cuidando
de conectarlo en la forma correcta como lo indica
el. equipo.
b. Verifique -que la medida encontrada estd entre los
valores minimo y m&ximoc expresados en las

especificaciones.
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MATERIAL A ENSAYAR
Leds
Caracteristica a inspeccionar
Apariencia externa

Procedimiento

a. Comparar el cddigo del led con el solicitado en
la orden de. compra y con el que aparece en el
empague. Este cédigo aparece directamente
marcado sohre el led.

b. Corroborar la marca del led con la que indica 1la
orden de compra, la marca aparece en el empaque o
sobre el led.

c. Verificar que ei cuerpo del led estéd sin golpes
ni grietas, ya que esto significaria gque esta

daMado.

Caracteristica a inspeccionar
Funcionamiento operativo
Equipo de prueba

Multfmetro digital

Procedimiento

a. Para medir el led utilice el multfmetro digital
en la opcidn de diodos, pruebe el led, cuidando
de conectarlo en la forma correcta como lo indica

el equipo.
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b. Verifique que la medida encontrada estd entre los
valores minimo y méximo expresados en las
especificaciones.

c. Verifique el encendido del led.

MATERIAL A ENSAYAR
Transistores
Caracteristica a inspeccionar
Apariencia externa

Procedimiento

a. Comparar el «cddigo de el transistor con el
solicitado en la orden de compra y con el que
aparece en el empaque. Este cd&digo aparece
directamente marcado sobre el transistor.

b. Corroborar 1la marca de-el transistor con la que
indica la orden de compra, la marca aparece en el
empaque o sobre el transistor,

c. Verificar que el cuerpo de el transistor esté sin
golpes ni grietas, ya que esto significaria que

estd daMado.

Caracteristica a inspeccionar
Funcionamiento operativo
Equipo de prueba

Multimetro digital
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Procedimiento

a. Para medir el transistor utilice el multimetro
digital en el modd correspondiente.

b. Verifique que la medida encontrada estd entre los
valores - minimo y maximo expresados en las

especificaciones.

VI.4 DETERMINACION DE LOS NIVELES DE CALIDAD ACEPTABLES (AQL)

En la determinacidn de los niveles de calidad

aceptables para establecer 1los planes de muestreo
correspondientes se tomaron en cuenta dos factores
bdsicos. Estos son:

- ¢ Critico

a. Tipo de producto <
i No critico

i Critico
b. Tipo de defecto < Mayor
i Menor
A mayor criticidad del defecto y del material se
exigird un nivel mayor de calidad. Segin, las

necesidades de la empresa se establecid la tabla No. 1.
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Tabla No. 1

o —— e — . ——— s " —— i —— o —

S S ——— R e e

' Tipo de i Critico | Mayor | Menor |
! Material H H g ;
: Critico i 0.258 : 1.00 H 2.50 :
! No critico i Q.40 d 1.50 ' 4.00 '

Debido a que en el momento de la inspeccidn esta se
dificulta =si se considera un nivel de calidad aceptable
diferente para cada especificacidn ﬁor requerir tamaffos
de muestra diferente, el AQL fijado para cada tipo de
materia prima dependerd de aquel{g‘ especificacidn' que
requiera un control méds estricto.

A continuacidn se presenta en la tabla No. 2 los

niveles de calidad aceptables para cada materia prima.

ESTABLECIMIENTO DE LOS PLANES DE MUETREO
Para crear los planes de muestreo se establecieron
los siguientes pardmetros:

- La 1inspeccidn de las caracteritiscas se hard bajo el
criterio de atributes determinando solamente si el
material a inspeccionar cumple o no con las
especificaciones.

- Se utilizardn planes de muestreo simple para todos los

materiales a inspeccionar.
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Tabla No. 2

NIVELES DE CALIDAD ACEPTABLES (AGL)
DE MATERIA PRIMA

TIPO DE MATERIAL AQL (%)
GABINETES 0.25
memﬁ.os, TUERCAS oso

.Y ARANDELAS

CONECTORES 400
CIRCUITOS IMPRESOS 2.50
_RESISTENCIAS 150
CONDENSADORES 025
DIODOS 0.35
LEDS 150
TRANSISTORES 0.25
TRANSFORMADORES 150
RELES 2.50
INTEGRADOS 0.25
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Se utilizaran planes de muestreo simple para todos los

materiales a inspeccionar.

Se utilizardn las tablas de muestrec correspondientes

a la Norma Venezolana COVENIN 598-75.

El tipo de inspeccidédn a aplicar inicialmente serid el

normal.

La 1inspeccidn normal podrd ser cambiada a estricta o

simple segdn - los criterios establecidos a

continuacidn:

a. Estando vigente la inspeccidn normal se podra pasar
a inspeccidn simplificada, cuando se satisfagan las
siguientes condiciones:

a.l Los dltimos IO.lotes presentados a - inspeccidn
han sido aceptados.

a.2 El nidmero total de defectuosos (o de defectos)
hallados en los dltimes 10 lotes aceétados sea
iguél o menor al ndmero correspondiente segin
la tabla No. 3.

a.3 Los dltimos 10 lotes han sido producidos sin
interrupciones serias en la fabricacion.

b. Estando vigente la inspeccidn simplificada se
debera reimplantar la inspeccidn normal cuando se
verifique una cualquiera de las siguientes
condiciones:

b.1 Se rechaza un lote.
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Tabla No. 3

NUMEROS LIMITE PARA INSPECCION SIMPLIFICADA .

NUMERD TITL NIVEL DE CALIDAD ACEPTABLE
aimmm&mns
[AS WUESTRAS
mﬁs 0.25 0.40 1.50 .50 4.00
w02 L] L] L L] L]
n4g 4 ] L] L] ]
50~79 ¢ ¢ . ¢ a
BO-128 . . 4 0 0
130-19 . v 0 [ 2
20-318 . @ 0 2 4 _
P40 " . { 4 8
500799 ® ) 4 7 14
a00-1248 0 1] 7 14 14
1250-1999 0 i 14 24 40
200-3149 2 4 22 40 68
31504929 4 8 38 &7 111
500-7938 y i 14 63 110 181
A000-12499 14 24 105 181
12500~19999 24 .40 169
2000031448 4« 68
3150049339 67 1
50000 o mos 110 181

+ INDICA QUE EL NUMERO DE UNIDADES EN LAS MUESTRAS DE LOS LLTIMOS 10 LOTES O PARTIDAS KO ES
SUFICIENTE PARA LA INSPECTION SIMPUIFICADA EN ESTT AL, EN ESTE CASQ DEBEN EMPLEARSE MAS OE
10 LOTES Q PARTIDHS EN E. CALCULG, COM TAL QUE ESTDS SEMN LDS WAS RECENTES, CUE TUDOS
ELLOS HAYAN ESTADO SOMETIDOS A INSPECCION NORMAL Y QUE NINGUNO HUBIESE SIDO RECHAZADO EN
LA MSPECCON ORIGNAL
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b.2 La produccidn- se hace irregular o sufre
interrubciones serias.

c. Estando wvigente la inspeccidn normal se pasard a
una inspeccidn estricta cuando dos lotes de cinco
consecutivos sean rechazados.

Se volverd a la inspeccidn normal cuando cinco
lotes consecutivos hayan sido aceptados por la
inspeccidn estricta.

Si 10 lotes consecutivos permanecen en
inspeccidn estricta, se interrumpirid la inspecciédn
del producto, hasta tanto se introduzcan las
modificaciones necesarias para mejorar su calidad.

- El nivel de inspeccidn a utilizar sera_el Nivel de
inspeccidn general II por desearse una capacidad de

discriminacidédn normal.

Los planes de muestreo se.establecen de acuerdo a la
tabla No. 4, la cual es un resumen de las que se
encuentran 1 la norma COVENIN 598-75 vigenté
actualmente,.

Para elegir un plan es necesario saber el AQL, el
tamafio del lote a inspeccionar, asl como el tipo de
muestreo.

Despues de conocer el tamaffo del lote, el AQL y el
tipo de muestreo se obtiene el plan de muestreo de la

tabla No. 4, el cual consiste en ohtener el tamafio de la



Tabla No. 4

PLANES DE MUESTREO SIMPLE PARA INSPECCION NOFAAL,
ESTRICTA Y RELUCIOA

£€0q

" INSPECCION NORMAL INSPECCION ESTRICTA INSPECCION EIMPLIFICADAU
DTEA':‘EQ?E 1::“:' 0.25 .40 :.Ji_ .50 4.00 T:T-I:' 0D.25 0. 40 :.31:] 2£0 4.00 '-l. |£ 0.25 '_g.an :ﬁ: L&D
Ao Re | Av Re | Ac Re | A Ao Re M#&M.&L&LM Ap RelAc Re Ao Re | Ao Re|
2a8 2 lJorjJo1|lo1r]ar]on 2 |ocoi1jJoi1]Joi1]o1}ao1 2|la1)jo1]ot1r]Jor]o
Qo158 3 o1 1a1j1o1]a1 o1 I jJoeorjo1jo1]o1]a1 201b0i01010
18 o 25 5 lotjJo1]o1]at1]on 5 la1]Jo1|o1)a1]o1 2]|l]o1]Joi1|oi1]oir]o
26 a 80 g lot1Jorjor|ot1]i2 8 |orjoi|oi]|ai1]12 3|]91joi1|lo1|Jo1}o
Sl o 90 i3 J]otrjo1|otr |1 212|113 jJag1|o1]o1]12]12 s |lo1jJo1|lo1]|]oz]ao
g1 a 180 20 1101 121121 23] 2 14101 12 1211 2 a g1lo1|o2z|oz
151 a 280 32 o1 |on 12.23 3432 Jar1]Jor|r2]12]=23 1a3jJorjor1|loz]1 3
281 a 500 o o1 Jor1 23345680 |a1]Jor1|12]23)34)] 20| a1jJor|13]1 4
501 o 1200 | BAD 01 t2]|34]|]56)78 ao a1 1212334586 32 a1 0214|265
1201 a 3200 | 125 t2lr2|5a|l7aho1]12a |1 2012|344 E elaa| 0 |loz2lo2]286]|3s8
3201 o 10000| 2000 1223|7801+ 15200 12112 ]56|89ph213] 60 |O2)13|36|58
19001 @ 350001315 | 2 3 | 3 4 [10 11|14 15)21 22|318 |1 2 )23 |8 9 |12 13jha 118|125 |1 3|14 | 58| 7 10J10
35001 = 150000| 500 | 3 4 | 5 6 |14 156]21 22121 221500 | 2 3 | 3 4 |12 13|18 19|18 19]200 | 1 4 | 2 5 | 7 10|10 1310

(1) 51 SE EXCEDE EL NUMERQ DE ACEPTACION, PERO MD SE ALCAMZA EL DE RECHAZO, SE ACEPTA EL LOTE
ESTABLECIEMNDO LA IMSPECCIDN HORMAL

Aa = NHUMERO DE ACEPTACKAY '

Ra = NUMERO DE RECHAZO

gavon
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muestra a tomar, asi como el ndmero permitido de

defectuosos para que la muestra s=z aceptada.

VI.6 EVALUACION PERIODICA DE PROVEEDORES
La calidad del producto presentado por los
proveedores es - un factor determinante en la toma de
decisionas de compras. Es necesario asignar un plan con
el propdsito de medir el nivel del vendedor, respecto al

material suministrado.

Procedimiento para la evaluacidn

1. El formato a utilizar en el control del nivel de
aceptacidn de los proveedores es el de “Evaluacidn
Periddica de Proveedores”, forma No. CCMP-08 que se
re%liza con relativa frecuencia, a fin de +tomar

decisiones sobhre si mantenerlos o eliminarlos.

2. Todo proveedor que suministre materia prima debe ser

evaluado en forma periddica.

3. Cada proveedor es puntuado en hase a tres factores,
que son calidad, precio y servicio. Estos factores
se ponderan respectivamente al 40, 35 y 25%. Luego
se calcula una puntuacidn compuesta (en la escala
del 0 al 100) para cada proveedor.

El cdlculo de la puntuacidn de cada proveedor con



FORMA CCMP-08

NOMBRE DE LA EMPRESA Facho: ——/_//
DPTO, DE CONTROL DE CALIDAD Reporte Moz
CONTROL DE RECEPCION
FVALUACION DE PROVEFDORES
Provescor ' Perfodo del d
GRAFICO PARA INDICE DE CALIDAD |
100 — .
) % =
Ne &
B4 70
I L
o W
ED 50
A 4
DD
A
20
10
q
MES FEB. | MaR. | ABR. | May. | Jun. | auL [ aco. | sep. | oc. | wov. | e,
N
RESUMEN DE RECHAZOS PRINGIPALES
No. de parle Descripcién Cani. Rechaz. Molivo de Rechazo -
Ohservaciones:

SUPERVISOR DEL DFTO. DE CONTROL DE capap | VOMERE: FIRMA:
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1)
respecto a cada factor dehe usarse como sigue:
a. Calidad
Estd basada en la fraccidn del total de
pniezas recibidas en un perifodo que son
aceptadas. Dicha fraccidn se pondera de

acuerdo al 40% para obtener as! la puntuacidn

por calidad (PC), es decir:

El vendedor con el precio neto mds bajo
recibe los 35 puntos. La puntuacidn de&~ los

demds proveedores se calcula de la siguiente

forma:

Precio neto mds bajo

Precio neto del proveedor

Se considera como precio neto:

PN = Precio unitario - descuento + transporte

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

Gryna Jr, Frank M. Editorial Revertd.
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c. Servicio

La puntuacidn se basa en el porcentaje de

promesas cumplidas.
PS = % de promesas cumplidas x 0.25

El total paré el proveedor se chtiene de la suma de

puntuaciones calculadas en base a los tres factores

citados, es dec¢ir

Puntuacidn del proveedor = PC + PP + PS

-De acuerdo con la puntuacidn obtenida, los

proveedores serdn clasificados dentro de tras categorias,

como se indica:

Grupo "A" Puntuacidn de 100 a 96. Proveedores que.

muestran buena calidad constante. Sus
productos pueden aceptarse con un control

reducido.

Grupo ”B” Puntuacidn de 95.9 a 90. Proveedores de

calidad no wuniforme. Sus productos
deberdn someterse a una inspeccidn de tipo

normal.

Grupo "C” Puntuacidn de 89.9 a 1. Proveedores cuya

baja <calidad requiere inspeccidn de tipo

estricto.
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En caso de gque no se posea un historial del
comportamiento de un proveedor dado, no podrd calificarse
a &ste ' ¥y se someteran sus productos a una inspeccidn
normal, la gque proseguird en los sucesivos lotes
recibidos a menos que se proceda a un cambio segﬂnl lo

establecide en el punto VI.S.



VIl CONTROL EN FL PROCESO
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Durante las fases de diselio del producto y proceso,
y antes de que empiece la produccidn, se dehe formar un
plan, .para controlar, medir y lograr la calidad de diselio
del producto. Esto reguiere un anilisis de los
requerimientos de su calidad, para determinar las
caracteristicas que deben ser medidas, como debe hacerse
y establecer los puntos de control en el proceso.

El cbjetivo principal del control de calidad en el
proceso, s informar de la aparicidn de productos
defectuosos a tiempo, evitando estar continuamente
ocupado en inspecciones y deteccidn de defectos.

Este control de «calidad en el proceso, estd
relacionado con la determinacidn de:

- Factibilidad del proceso.
- Grado de concordancia con las especificaciones.
~ Fuentes de variacién.
— Acciones correctivas requeridas.
Entre 1los factores que son considerados en el

control de calidad del proceso estidn:

Es necesario una seleccidn de empleados con
aptitudes propias, el entrenamiento de estos
individuos, el estimulo de su interés por la calidad,

la adecuada supervisidn para proveer su aprendizaje,
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son hdsicas para lograr los chjetivos establecidos.

Flujo de materiales apropiados

Es importante un balance de lineas satisfactorio
de tal modo que elimine las demoras innecesarias para

evitar el deterioro del material.

Graficos de control

Ya mencionado en capiftulos anteriores, consisten
en lfmites de control, colocados por encima y por

debajo de la lfnea central o valor promedio esperado.

Tablas de muestreo para el proceso

Proveen una eficiente herramienta en las
actividades de control del proceso y usualmente pueden

ser aplicadas.

Disposici

15
[v8
v

partes defectuosas

Dehbe ddrsele wuna disposicidn inmediata al
material defectuoso para evitar que por alguna razdn

se incorporen al proceso.

Identificacidn del material para definir su situacidn

d

o]
0
lo
I=1
fe+
I~
[o]
[+

El producto debe ser 1identificado claramente
durante su elazboracién de tal manera que se sepa cual

es aprobado, rechazado o en ohservacidn.
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g. Auditores de calidad
Permiten en muchos casos tomar acciones
correctivas en relacidn a 1la eficiencia de la

inspeccidn de rutina.

Una falla comdn en el producto se puede presentar

en el envase. Por lo que debhe operarse correctamente.

VII.1 Procedimientos Generales
A continuacidn se presenta el procedimiento general
que deberid ﬁreguirse para la inspeccidn y control,
durante el proteéo de fabricacidn y - todas las
caracteristicas y especificaciones gque deberdn cumplir

los productos elahoradaos paor la empresa.

VII.1.1 Notificaciones al departamento de control de
calidad

- E1 Departamento de Produccidn mantendrd

informado al departamento de Control de

Calidad de 1la secuencia de produccidn a

seguirse durante la semana. Esta

informacidn se transmitird con una copia del

programa de produccidn, dirigida a los
supervisores de calidad de las 4dreas de

produccidn. El supervisor planificarad y
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distribuird entre los inspectores las
labores a realizar.

Cualquier cambio en el programa de
produccidn 8e notificard a los supervisores
de Control de Calidad con antelacidn.

= Los. inspectores deben tener al alcance los
dispositivos de chequeo e instrumentos de
medicidn gue wutilizardn en el proceso,
igualmente deberdn tener los procedimientos
de  inspeccidn correspondientes, que
indican las caracteristicas a chegquear en
cada etapa del proceso, el método de
inspeccidn y 1la frecuencia con gque se

realizard cada una.

VII.1.2 Notificaciones del departamento de control de
' calidad
= Todos los reportes e informes que elaboran
los inspectores durante el proceso deberén
ser remitidos al supervisor de inspeccidn
correspondiente, a fin de que éste
corrobore los resultados obtenidos durante
la inspeccidn en proceso.
- Los supervisores de Inspeccidn enviardn
copias de los reportes de inspecciédn, al

encargado del departamento de préduccién,
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indicando 1los casos que hayan ocurrido
fluctuaciones. y las causas de és‘tas, para
tomar las acciones pertinentes.

En los casos criticos se deberd enviar
una copia a la Gerencia de planta.

En las 4dreas donde se wutilizan hojas de

control deberdn entregarse a diario al
supervisor correspondiente el cual se
encargard de elaborar 1los graficos de
control.

El supervisor de Inspeccidn deberid

suministrar a todos los inspectores bajo su
cargo, _los procedimientos de inspeccidn de
los productos en proceso, en los cuales se
-describen las caracteristicas a
inspeccionar y. los métodos a emplear.

El supérvisor deberd velar por el estricto
cumplimiento de 1la identificacidn de 1los
productos de acuerdo a su disposicién y
también que la ubicacidn de los mismos se
efectlie correctamente.

Todos los reportes e informes elaborados por

los inspectores, deberin permanecer
archivados por un periodo no menor de dos

atos.
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VII.1.3 Orden de Recuperacién

Se actuard segdn lo establecido en el punto
VIII.1.4. |
Aquellas piezas, que al ser seleccionado
el lote sean apartadas y consideradas como no
recuperables se controlardn bajo un informe,
forma No. CCPP-01, que es emitido por el
inspector. ehcargado con copia a ‘Compras y
Suministros, a Administracidn y original para
Control de Calidad. Todo Informe de Material no
Recuperable, dehe tener el wvisto bueno del
Jefe de seccidn del &rea responsable y firma del
supervisor de Control de Calidad correspondientg
que podrd adjudicar de aéuerdo a su criterio el
centro de costo responsable. De igual forma
debe realizarse con determinada periodicidad el
Informe Periddico del Material no Recuperable,
forma No. CCPP-02.
Una wvez concluida la inspeccidn final del
lote, el supervisor de Control de Calidad
correspondiente deherd 1llenar en la Orden de

Produccidn la parte destinada para el Control de

Calidad.
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FORMA CCPP-0O1

NOMBRE DE LA EMPRESA Fecha: _/__/__/
DPTO. DE CONTROL DE CALIDAD Reporte No.:
CONTROL DE PROGUCTC EN PROCESD

INFORME DE MATERIAL NO RECUPERABLE

Cddigo d:ﬂ producto: Descripcidn:
)
No, Lote: Cantidad: — Cantidod de mat, no recuperable: %
Defecto: Area responsable:
Costo por unidad: . Costa Total:
INSPECTOR RESPONSABLE SUPERVISOR RESPONSABLE

Nombre Firma Nombre ~ Firma
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FORMA CCPP-02

UCAB

NOMBRE DE LA EMPRESA
DPTO. DE CONTROL DE CALIDAD
CONTROL DE PRODUCTO EN PROCESO

Fecha: —/__/_/
Hoja Mo, ___ de __
Reperfe Ne.:

Periodo de ___al ____

INFORME PERIODICO DE MATERIAL NO RECUPERABLE

Cédigo del Descringid Cantidod {0 oot ot o, nf. de et
on Matenal d * : ]
Producto P ot el je Desecho |no recuperable Area responsable

Costo Total de Material de Desecho:

Dpto. de Control de Calidad:

Dpto. de Contabilidad:
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VII.2 PROCEDIMIENTOS UTILIZADOS EN LOS PUNTOS DE CONTROL DE
LOS DIFERENTES PROCESOS

A continuacidn, se describirdn los procedimientos
utilizados en las inspecciones que deben realizarse en
el proceso dg fabricacidn de los diferentes productos.
Estas inspecciones se efectuardn en los puntos de
control establecidos en la descripcidn de procesos de
fabricacidén en el Capitule II.

Los puntos de control 1 de todos 1los productos
descritos en este manual son comunes y dependen de los
componentes que se ensamblen en cada uno de acuerdo a
su naturaleza. Por esta razén se describipé eéte
punto de coHtrol en formal general para evitar
repetirlo péra cada producto descrito.

En este punto de conﬁral, a diferencia de todos
los demds, se realiza wuna inspeccidn de tipo
gimplificada ¥y ccnlun AQL de 1.5%. En los puntos de
control restantes las inspecciones se realizan al 100%
por ser vital en el funcionamiento del producto
terminado, el cual por su naturaleza debe ser de una

confiabilidad extremadamente alta.
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VII.2.1 Ensamblaje de circuito

Forma utilizada: CCPP-03
PUNTO DE CONTROL 1 PROCEDIMIENTO CC-02-__-01

Equipo de ensayo
Limpara

Lupa

Eapecificaciones
Ensamblaje de los componentes del circuito

Soldadura

Procedimiento

Ensamblaje

a. Verificar el valor de las resistencias con el
listado de componentes del circuito.

b. Verificar .el sentido establecido para la
franja de tolerancia de las resiétencias
orientadas. El sentido a seguir es el
siguiente:

- Resistencias horizontales: Franja a la
derecha del inspector.

- Resistencias verticales: Franja hacia el
cuerpo del inspector.

c. Verificar cantidad y cddigo del diodo

colocado con el del listado de componentes



FORMA CCPP-03

NOMBRE DE LA EMPRESA
DPTO. DE COMTROL DE CALIDAD
CONTROL DE PROCESO

Fecha: —/—/—/

Hela Ne. . de

Reporie Na.

CONTROL DE CIRCUUTOS ENSAMBLADOS

No. Lote Descripcidn:
Cantidad Ensamblador [Tarmona de muestrolNo. Defectucaos|x de defectucsos Dispomicldn del Lote
> : RESULTADCS DE LAS IINSFECCIONES POR PIEZA
No. CARACTERISTICAS INSPECCIONADAS
- 2 3 4 ] 3] 7 8 92 110111 |12 13
COMPUONENTES INCOMPLETOS
COMPONENTES INVERTIDOS
SCOLDADURA INCOMPLETA
SOLOADURAS FRIAS
APARIENCIA
Obesrvacionea:
Inapector: Superviaor:
Firma Hombre Firma

HNombre

1¢¢

gvon

"
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del circuito ensamblade para lémparas de
emergencia.

Comprobar gque los diodos orientados estén
correctamente colocados (franja circular del
diodo equivale al cdtodao).

Chequear cantidad y cddigo de los integrados
colgcados con el listado de componentes.
Verificar cantidad, coédigo y tipo de
condensador c¢olocado, con el indicado en el
listado de componentes. En caso de ser de
dificil lectura el wvalor del condensador
(cédigo de barras o puntos), se debe utilizar

un capacimetro con un condensador de

referencia.

En caso de utilizar condensadores de tantalo
o electrollticos, verificar que su polaridad
sea la, correcta.

Verificar cantidad y wvalor de los
potencidémetros coleocados con el listado de
componentes.

Comprobar que la colocacidn del ﬁotenciémetro
concuerda con la mdscara de componentes.
Chequear el cédigo del switch y coloéacién en
el impreso.

Verificar cadigo y colocacidn de los

pulsadores con el listado de componentes.
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1., Veriéicar cantidad y tipo de Led usado con lo
indicado en el listado, también se debe
colocar la colocacién y orientacidén del led.

m. Verificar cantidad ¥ céddigo de los
transistorés con el listadé. En caso de
transistores orientados debe chequearse que
lal ayuda fisica del transistor coincida con
la mdscara de componentes. Si no tiene ayuda
ffgica verifique la correcta colocacidn del
Lransistor usando la hoja de especificaciones

del transistor.

Soldaduras

a. Verificar que todos los componentes
introducidos en el ensamblaje estén
§ebidamente soldados.

b. Chequear la brillantez de la soldadura, 1lo
cual servira para detectar posibles
soldaduras frlas.

c. Verificar quel el color debe ser solamente
platinado. No deben quedar manchas oscuras
en las soldaduras (resina, grasa, etc).

d. Comprohar que la soldadura sea uniforme a lo
largo de la superficie a soldar. No deben

existir perforaciones o huecos en ella.
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Verificar que no existan excesos ni escazes

L]

de soldadura. EL exceso provoca
empelotamiento de estado que . eventualmente
pueden generar en'.cortos circuitos.l El
defecto o escazes provoca falsos contactos.
que generan en fallas de funcionamiento.

f. Chequear que los cortes de los terminales
excedentes se vrealizaron a nivel de la
soldadura, nunca el terminal cortado debe
excéder a ésta.

g. Se” dehe wverificar que no existan cortos
provocados por excesos de soldaduras, entre
el punto y linea adyacente o entre punto ¥y
punteo de soldadura.

h. Una wvez concluida la revisidn de los puntos

anteriores se procederd a examinar en la

parte superior del impreso (lado
componentes), la penetracién del estatlio a ese
nivel.

VII.2.2 Ldmpara de emergencia

Forma utilizada: CCPP-04

FPUNTO DE CONTROL 1 PROCEDIMIENTO CC-02-LE-01
Ver Punto de Control 1 Procedimiento

CC-02—-__-01.



225

FORMA CCPP=04

'NOMBRE DE LA EMPRESA
DPTO. DE CONTROL DE CALIDAD

CONTROL DE PRODUCTO EN PROCESO

Fecha /. / ./
Hojo No. —_ de
Reporfs No.

REPORTE DE INSPECCION DE PRODUCTO EN PROCESQO

Cddigo del producto:

No. Lote:

Descripcidn:

Cantidad: —____  No. defectuosos:

Disposicién del lote:

CARACTERISTICA

RESULTADOS OBTENIDOS

A MEDIR

8191011 [12]13

Respuesta a la calda
de la tensidn a un
0%

Respuesta a lo
interrupcidn de lo
tensién

Funcionamiento Led rojo

Funcionomiento Led verde)

Interrupcidn de el
alumbrodo al 80% de la
carga del acumulader

Funcionamiento del
pulsador

Encendido de los fams

Sefial de alarma al
desconectar baterla

Inspector

Supervisor

Nombre

Firma

Nombre

Firma

UCAB
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PUNTO DE CONTROL 2 PROCEDIMIENTO CC-02-LE-02

Equipo de ensayo

EP-LE-01 (Ver figura No. 26)

Especificaciones

Corriente de carga 1.2 mA
Tensidn de carga &:9 ¥V

Procedimiento

a. Conectar 1los cables del multimetro a la
salida (2) del equipo de prueba.

b. Se conecta el circuito al equipo de prueba
éor medio de un conector (4).

c:”En la fase inicial de esta inspeccidn se

persigue verificar el funcionamiento del
circuito en caso de una caida de tensidn de
alimentacidn normal a un 70% de su wvalor
nominal. Para alcanzar este objetivo se
conecta el <cable del equipoc de prueba que

alimenta al circuito a un autotransformador

que wvariard el wvalor de la +tensién de
entrada, con el fin de simular dicha caida
en la tensidén. El cable del equipo de prueba

que lo alimenta se conecta a una entrada de

tensidn normal (110 V).

UCAB
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Una vez realizado este chequeo se desconecta
el autotransformador y se conecta el cable
del equipo de prueba que alimenta al circuito
a una entrada de tensidn normal. ' -
Se procede a continuacidn a verificar la
resﬁueéta del <circuito en caso de una
interrupcidn en la tensidn .de alimentacidn
normal. Para lograr esto se acciona el
switch de corte de la corriente alterna (5) y
se vwverifica que las ldmparas del equipc de
prueba se enciendan.

Se verifica el correcto funcionamiento de los
leds del circuito que se estd inspeccionando.
Este circuito posee dos leds, uno verde que
indica 'presencia de la corriente alterna o
situacidn normal y el rojo que indica . averla
o calda de-la tensidén normal de alimentacién.
Para esta inspeccidn se presiona el pulsador
correspondiente (6) que simula condicidn de
alarma y debe obtenerse como respuesta que se
apague el led verde y se encienda el led
rojo.

Se procede a medir la corriente de carga de
bateria del circuito o cargaaor, se gira el
potencidmetro (7) a su posicidn 1 y se

acciona el switch que cambia las mediciones
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de voltaje a intensidad, a su posicidn A y se
mide su valor en el multimetro.
Posteriormente se mide la tensidn de carga
del «circuito devolviendo la perilla del
potepcidmetr§ (7) a su posicidn original 0 y
accionando 2l switch de cambio de medicidn a
la posicidn V.

Debe 1inspeccionarse que el circuito de 1la
lZmpara cumpla con la condicidn de
interrumpir el alumbrado al 80% de la carga
del acumulador para evitar que @ste se
descargue totalmente. Para realizar este
chequeo ée realiza el corte de la tensidn de
alimentacidn de <corriente alterna con el
switch (5) debiendo encenderse las ldmparas.
Se gira el potencidmetro de corie de bateria
de =u posicidn 0 a su posiciédn 1 (8) hasta
que el multimetro indique un valor de tensién
de carga de 5.5 V, momento en el cual las

ldmparas deben apagarse.

Lz prueba anterior se realiza en forma
consecutiva tres wveces, devolviendo el
potencidmetro (8) a la posicidn 0 N

restableciendo el encendido de las ldmparas

por medio del pulsador (9).
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Por daltime se proc

m

de a inspeccionar el
correcto funcionamiento del pulsador de 1la
tarjeta. Se gira el potencidmetro (7) a 1la
posicidn 2, se acciona el switch (10) que
simula condiciones normales de funcionamiento
de- la tarjeta y se procede a presionar el

pulsador de esta debiendo encenderse la

- lampara.

PUNTO DE CONTROL 3 PROCEDIMIENTO CC-02-LE-03

Equipo de enzayo

Baterfa

Especificaciones

Fncendido de los faros.

Procedimiento

a.

Se inspecciona el correcto funcionamiento de
los faros, conectando los cables de estos con

una baterfa.

PUNTO DE CONTROL 4 PROCEDIMIENTO CC-02-LE-04

Equipo de ensayo

Ninguno
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"Especificaciones y Procedimiento

a. Se inspecciona que los cables de la ldmpara,
estén ajustados y la posicidn correcta de su
conexién. Esta conexidn estd formada por
seis cables: un par compuesto de un cable
rojo y uno negro que se conecta a la bater?a,
otro de cables blancos que se conecta a la
fgente de alimentacidn de tensidn normal vy

por dltimo un par que se conecta a los faros.

PUNTO DE CONTROL 5 ' PROCED IMIENTO CC-02-LE-03

Equipo de ensayo

Baterfa

Especificaciones
Encendido de los faros.

Encendido del led rojo

Procedimiento

a. Se acciona el pulsador de la tarjeta para
verificar el encendido de las ld&mparas.

b. Se desconecta la baterlia para comprobar el
encendido del led rojo como sefal de averia.

c. Por &ltimo, se conecta la bateria y se
desconecta la tensiédn de alimentacidn normal

comprebando el encendido de los faros.
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VII.2.3 Detector térmico sin base

Forma utilizada: CCPP-05

PUNTO DE CONTROL 1 PROCEDIMIENTO CC-02-DT-01
Ver Punto de Control 1 Procedimiento

EC-02—=__-0t.

PUNTO DE CONTROL 2 PROCEDIMIENTO CC-02-DT-02

Equipo de ensayo (Ver figura No. 27)
Mod. VAJL 1010 Serial 03

Torre MT 201-FV-C Serial 01

Especificaciones

Voltaje de Referencia: 1.56 a 1.686 V
Voltaje Regulado: 8.80 a 10.0 V
Sensor: | 3.10 a 3.50 V
Consumo en repcso: 26 a 34 microA
Consumé en alarma: 50 a 60 mA
Procedimiento
a. Se realiza wuna inspeccidn visual para

verificar que los componentes se encuentran
en el lugar respectivo y las soldaduras estén
bien hechas.

b. Se coloca * el circuito en la torre
correspondiente conectando la torre al

tableroc central.
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FORMA CCPP-Q5

NOMBRE DE L& EMPRESA : Facha /. /__/
DPTO. DE CONTROL DE CALIDAD Hojo No. — de __
CONTROL DE PRODUCTO EN PROCESO Reports No. .
HEPORTE DE INSPECCION DE PRODUCTO EN PROCESO

Cédigo def producto; _____ Descripcin: = Dibaelan lronico sim base
No. Lote: Cantidad: _____  No. defectuosos: Disposicién del lote:

No. Voltgje de Re:ferenciol Voltaje Reguiado Sensor Consumci en Reposo Consumo en_Marrna

(1.56 a 1.66 V) (880 q 10V) (31a35V) | (26 a 34 microk) | (50 a 60 micro A)

1

2

4

4

5

8

7

3

C]

10

11

iz

13

14

15

18

17

18

19

20

inspecter Supervisor
Nombre Firma Nombre Firma
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Pulsando el botdn de "voltaje de referencia”

en el +tablero y el botdn de "voltaje de

referencia” en la torre se wverifica este
valor leyendo el ndmero que aparece en el
display.

Se presiona el botdn de "sensor” en la torre
manteniendo presionado el botdn de T"voltaje
de referencia” y se comprueba que el wvalor
que se lee en pantalla esté en el rango
permitido.

Igualmente se pulsa el botdn "voltaje
regulado” en la torre y se chegquea que esté
dentro de las especificacicnes.

Se pulsa el hotdn "consumo”™ en el tableroc y

se verifica en 1la lectura el consumo en

reposo.

Se activa el detector en el pulsador "Alarma
1" de la torre y se brocede a leer el
display, cheguear que el valor esté en el

rago permitido y que se encienda el led rojo
del «circuito. Si se enciende el led de
sobreconsumo en el tablero se rechaza.

Presionando el switch de cambhio de polaridad
se verifica gue el valor sea el mismo que

consumo en reposo.

oty



Figura No. 27
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PUNTO DE CONTROL 3 PROCEDIMIENTO CC-02-DT-03

Equipo de ensayo (Ver figura No. 28)

Mod. VAJK 1010

Especificaciones
Consumo en reposo 26 a 34 mA
Consumo disparado 50 a 60 mA
Procedimiento

Debido a gque este tipo de detector no tiene
base ni salida remota se realiza la prueba en
otro tipo de torre o base mdvil.

a. Se realiza wuna inspeccidn vwvisual a la
apariencia del detector.

b. Se coloca la torre o base mdvil en el equipo
de prueba modelo VAJK 1010.

c. Se introduce el detector en la torre
asegurégdose que exista contacto.

d. Sélo se realiza la prueba de consumo en
reposo y en consume en alarma. Para 1la
segunda se prueba el botdn "consumo” en el
control y se procede a producir un corto en
el termistor del detector, con una pinza
compresora y se verifica que el wvalor que
aparece en el display esté en el rango

especificado.



Figura No. 28

EQUIPC DF PRUERA UTRIZADO EN FL PUNTO O CONTROL §
DE DETECTORES TERMICOS SIN BASE
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L

e. Se pulsa el switch de "reposicidn de prueha”
y se verifica la polaridad, presionando el

switch de "polaridad” y chequeando que el

valor que se observa en el display sea igual.

VII.2.4 Detector térmico con base
Forma utilizada: CCPP-06
PUNTO DE CONTROL 1 PROCEDIMIENTO CC-02-DTB-01
Ver Punto de Control 1 Procedimiento

CC=02~-__~01,

PUNTO DE' CONTROL 2 PROCEDIMIENTO CC-02-DTB-02

EquipoLde ensayo (Ver figura No. 29)
Mod. VAJL 1010 Serial 03

Torre MT-201-FV-D Serial 01

Especificaciones

Voltaje de Referencia: 1.56 a 1,66 V

Voltaje Regulado: 8§.80 a 10.0 V

Sensor: 3.10 a 83.50 ¥V

Consumo: 26 a 34 nA

Disparado: 50 a 60 mA
Procedimiento

Remitirse al procedimiento CC-02-DT-02
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FORMA CCPP-06

NOMBRE DE LA EMPRESA
DPTO. DE CONTROL DE CALIDAD
CONTROL DE PRODUCTO EN PROCESO

Fecho: —/__/__/

Hojo No. —_ de

Reporte No. ___

REPORTE DE INSPECCION DE PRODUCTO EN PROCESO

Cddigo del producto:

No. Lote:

Descripcidn:

Cantidad: —____  No. defectuosos:

Disposicidn del lote:

z

Voltoje de Referenca
(1.56 0 166 V)

Yoltaje Regulade
(880 a 10 V)

Delta

(17025V)

Sensor
{(31a35V)

Consumeo en Reposo
(26 a 34 microd)

Consume 'en Alarma
(50 o 60 micro 4)

WOl |~ |h [ |4 | M| —

La

Inspecter

Supervisor

Nombre

Firma

Nombre

UCAB



Figura No. 29

EQUIPC LE PRUEEA UWQZADD £EN EL PUNTC? DE CONTAROL =2
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PUNTO DE CONTROL 3 PROCEDIMIENTO CC-02-DTB-03

Equipo de ensayo (Ver figura No. 30)

Mod. VAJK 1010

Especificaciones

Voltaje de Referencia: 1.56 a 1.66 V

Voltaje Regulado: 8.80 a 10.0 V

Delta: 1.70 a 2?50 v

Sensor: 3.10 a 3.50 V

Consumo: 26 a 34 mA

Disparado: 50 a 60 mA
Procedimiento

a. Debe comenzarse con una inspeccidn visual que
verifique:
- las soldaduras estén brillantes.
- no debe existir cortocircuitos
- el pléstico debhe  encontrarse en buen
estado.
b. Se conecta la torre o base mdvil al equipo de
prueha Mod: VAJK 1010.
c. Se introduce el detector de prueba en la base
mévil o torre, colocando muesca con muesca y
asegurdndose que encaje bien y se cierra la

tapa.



Figusa No. 30
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Dehe presionarse el botén de "yoltaje
regulado” del Ttablero” y seguidamente el
botdn de ”"voltaje de referencia” de la torre,
comprobdndose que en el display se muestra un
valor comprendido dentro del rango requerido.
Manteniendo el botén de ”"voltaje regulado” en
el tablero se presiona el botdn T"voltaje
regulado” en la torre y se verifica el wvalor
obtenido, mostrado en el display.

Para comprobar 1los valores de "Delta” y
"voltaje de sensor” se sigue manteniendo el
botdn del tablero igual y se pulsan los
bhotones corvespondientes =3st la Ltorre
individualmente, comprobando que los valores
que se muestran en el display se encuentran
en el rango para ambos casos.

El valo? de consumo se obfiene, pulsando el
botén de "consumo” en el tablero. Se
verifica que esté en el rango especificado y
moviendo el switch de polaridad debe
comprobarse que es el mismo valor.

Se procede a activar 21 bhotdn de "alarma 17
de la torre y se chequea el voltaje de
consumo activado.

Para regresar a’  condiciones normales se

presiona el switch de reposicidén de prueba.
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VII.2.5 Detector iénico

Forma utilizada: CCPP-07

PUNTO DE CONTROL 1 PROCEDIMIENTO CC—03fDI—01
Ver Punto de Control 1 Procedimiento

cc-02-__-01.

PUNTO DE CONTROL 2 PROCEDIMIENTO CC-02-DI-02

Equipo de ensayo (Ver figura No. 31)
Mod. 'VAJL 1010 Serial 03

Torre MI-101-C Serial

Especificadiones
Voltaje de referencia 8.9 Va 10.0 V
Consumo en reposo 10 a 18 'microA
Consumo en alarma 50 a 60 mA
Procedimiento

a. Se realiza un chequeo visual al circuito para
verificar que los componentes estdn en el

sitio correspondiente y las soldaduras hien

hechas.
b, Se coloca el circuito en la torre
correspondiente, conesnctando la torre en el

tablero central.
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FORMA CCPP-07

NOMBRE DE LA EMPRESA _ Feche: —/_/—/
DPTO. DE CONTROL DE CALIDAD Holo No. __ de
CONTROL DE PRODUCTO EN PROCESO Rsports No.

REPORTE DE INSPECCION DE . PRODUCTC EN PROCESO

Cédigo del producto: — Descripcién:  Debocor idnico
No. Lote: Cantidad: ____  No. defectuosos: Disposicién del lote:
No Delta findl Yoltaje de Referencia Consumo en Reposo Consumo en Algrma
' (130 0 1.70 V) (890 a10V) (10 a 18 microA) (50 a 60 micro A)
1
2
4
4
5
8
7
g
9
10
1
12
13
14
15
18
17
18
19
20
Inspecter Supervisor
Nombre Firma Nombre Firma

" UCAB



Figura No. 31
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Para verificar el "voltaje de referencia” se
presiona en el tablero el botdn de "voltaje
regulado” v se hace la lectura
correspondiente en el display.

Presionando el botdn de "consumo” se chequea
en el display que el valor se encuentra en el
rango permitido.

Cambiando la polaridad mediante el switch de
"camblo de polaridad” s verifica gque el
valor sea el mismo que en consumo en reposo.
Se activa el detector a través del pulsador
de "alarma 1” de la torre, verificando que se
encienda el led de REM y que el wvalor de

consumo en alarma esté en el rango.

PUNTO DE CONTROL 3 PROCEDIMIENTO CC-02-DI-03

Material a ensayar

Cémara de detector idnico

Equipo de ensayo (Ver figura No. 32)

Mod. VAJL 1010 Serial 01

Especificaciones

Delta final 1.9 V a

r
o
<

Voltaje de referencia 4.5 Va 5.0V

Voltaje de la cdmara 6.0 V & 6.5V

RS EC R



Figura No. 32
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Consumo 2ol N 8 4,8 W

Procedimiento

a.

Levantando la puerta ubicada en 1la parte
derecha del equipo se introduce 1la cdmara
verificando el contacto de los pines de pueba
con la cdmara.

Se ° cierra la puerta y se espera
aproximadamente 20 segundos a gue se
estabilice la cdmara hasta que se ilumine el
indicador Tespere/listo”. Si esta presenta
una falla se escucharid una setial audible.

Se oprime el hotédn "delta” y se ajusta el
valor K en caso que sea necesario con un
destornillador que se introduce en ei
orificio que se encuentra en la puerta,
girando el potencidmetro hasta que el wvalor
que se muestra en la pantalla estd dentro del
rango.

Pulsdndose el hotdn "wvoltaje de referencia”
se comprueba que el valor que se refleja en
el display' esté dentro de las
especificacicnes.

Igualmente se chequea e; valor de cdmara

presionando el botédn "voltaje de camara”.
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f. Apretande el botdn "voltaje de consumo” se

verifica el wvalor que sefrala la pantalla
comprobando que este es el rango permitido.
g. Manteniendo el botdn de "voltaje de consumo”
presionado se realiza la prueba de disparo de
cém;ra, pulsando el botdn alarma. Debe
encenderse el led indicador de alarma y se

debe escuchar una sefral

PUNTO DE CONTROL 4 PROCEDIMIENTO CC-02-DI-04

Equipo de ensayo (Ver figura No. 33)

Mod. VAJL 1010

Especificaciones

Delta final 1.3V a 3.70 ¥V

Voltaje de referencia 8.9 Va 10.0 V

Consumo en reposo 10 a2 18 microA

Consumo en alarma 50 a 60 mA
Procedimiento

a. El inspector debe comenzar con una inspeccidn
visual gue comprueba:
- las soldaduras deben estar brillantes.
- no deben existir cortocircuitos.
- el plédstico debe encontrarse sin

imperfecciones.



Figura No. 33
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Se conecta la torre o base mdvil al equipo de
prueba madelo: VAJL 1010.

Se introduce el detector de prueba eﬁ la base
médvil o torre colocando muesca con muesca y
asegurdndose que encaje bien, se cierra la
tapa.

Se presiona el botdn "Delta”, y luégo el
switch de inicio de prueba, debe comprobarse
que el valor que se presenta en el display
estd comprendido.en el rango.

Se debgn encender dos indicadores, el led del
detectof y el REM del aparato, en caso de
que no se encuentré en el rango, =se puede
ajustar por medio de una resistencia
variahle que.tiene el detector y se wutiliza
para ello un &estornillador de relojeria.
S8lo es reparable esta falla si todas las

otras pruebas resultan aceptadas.

Para verificar el rango de wvoltaje de
referencia se presiona el botdn de "voltaje
regulado™, el wvalor que se& presentard en el

display debe encontrarse en el intervalo
fijado.

Presionando el botdn de "consumo” se lee cual
es el wvalor del consumo en condiciones

estables, debe procederse a el cambio de
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polaridad a través del switch de "Cambio

i

Polaridad” y deb

los mismos valores de consumo.

del switch de "Inicio de prueba” y
comprueha que el valor gque se refleja en
Display esté en el rango de consumo
alarma;

En el caso que exista sobreconsumo
encendera el led rojo del tablero vy

procederd a rechazar el detector.

Estacidn Manual de Alarma

Forma utilizada: CCPP-08

varificarse gque 52 obtie

UCAB

g. Por dltimo se excita el detector por medio

en

se

se

PUNTO DE CONTROL 1 ROCEDIMIENTO CC-02-EM-01

Ver Punto de Control 1 Procedimiento

cC-02-__-01.

PUNTQ DE CONTRQL 2 PROCEDIMIENTQ CC-02-EM-02

Equipo de ensayo

Tester

Especificaciones

Continuidad
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FORMA CCPP-08

NOMBRE DE LA EMPRESA Feche /. [/
DPTO. DE CONTROL DE CALIDAD _ Hoja No. — de
CONTROL DE PRODUCTO EN PROCESO Reports No.

REPORTE DE INSPECCION DE PRODUCTO EN PROCESO

Cédigo del producto: - Descripcién:  Sskucidn Manual do Alaemo

No. Lote: Cantidad: No. defectuosos: Disposicién del lote:

CARACTERISTICA © RESULTADOS OBTENIDOS
A MEDR 12356 7]a]alol11]12]13]14]15]16]17] 1811920

APARIENCA
EXTERNA

POSICION
DEL PULSADOR -

PASICION
DEL JACK

SOLOADURAS

TORNILLOS
ALINEADOS

CONTINUIDAD

Inspecter Supervisor

Nombre Firma Nombre Firma

UCAB
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Procedimiento
a. Se debe realizar una inspeccidn visual con el
ochjeto de verificar

- la existencia de algdn defecto en la caja
pldstica, como rayas o que se encuentrelen
mal estado.

- la posicidn del pulsador y jack deben ser
correcltas.

- las soldaduras deben estar bien hechas.

- los tornillos deben estar alineados.

- el wvidrio no debe estar rayado y el
tornillo de la tapa correctamente
ubicados.

b. Con un tester se verifica la continuidad,
cerrando los contactos por medio del
pulsador para el caso de la preseffal y con
el Jack o llave para el caso de alarma

general, segidn el modelo.

VII.2.7 Central de Incendio

Forma utilizada; CCPP-Q9

PUNTQO DE CONTROL 1 PROCEDIMIENTO CC—-Q02-CI-01
Ver Punto .de Control 1 Procedimiento

cC-02-__~-01.



FORMA CCPP-CS

NOMBRE DE LA EMPRESA
DPTO. DE CONTROL DE CALIDAD

CONTROL DE PRODUCTQ EN PROCESQ

Fechw __/_/ /
Hojo No. — de .
Reporte No. ___

- REPQRTE DE INSPECCION DE PRODUCTO EN PROCESQ

Cddigo del producto:
No. Lote:

Descripcién:

Cantidad: _____  No. defectuosos:

Bondral do dalaccibn do incondics

Disposicidn del lote:

CARACTERISTICA -

RESULTADOS OBTENIDOS

A MEDIR

20|

Yoltaje

a9 |10f11]12]13

Difusor

Emisor

Puesta a0 tierra

Baterfa abierta

Bateda baja carga

Estacién manual

Averios Zonas

Dperando con batera

Gt}rﬁmté alterna: nermalf

Alarma Zena

Central Mormal

Central desconectada

flarme general

Alarma Estacidn Manual

Central Silenciada

Generodor de tono

Componentes danados

Componentes invertidos

Componentes faltantes

Inspector

Supervisor

Nombre

Firma

Nombre

Firma

UCAB
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PUNTO DE CONTROL 2 "PROCEDIMIENTO CC-02-CI-O

Equipo de ensayo (Ver figura No. 34)

: Central i Equipo usado :
| 1PC-10-B82 1 Zoma i TRC-11-B87 !
{ TPC-11-79 1 Zama i TBC-11-79 !
i TPC-18-79 8 Zoma  : TBC-18-79 !
i TPC-18-79 0IC 8 Zomas |  TPC-18-79 01C !
i TPC-34-81 24 Zonas | TPC-34-81 !
| TPC-48-51 48 Zonas ! TPC-48-51 !
©  Compact 1 ¢ EP-Compact 1 . !
! Compact 4 1 TPC-14-85 !
{ Compact 8 1 TPc-18-gs !

Especificaciones

. Debe verificarse que se produzca ‘el sonid

de azlarma y se enciendan los led respectivos e

c

ada prueba.

Procedimiento

2 .

Se comienza con una inspeccidn visual dond
se wverifica que no existan cortos de 1lo

disipadores con los transistores se revisa
s

las soldaduras despues de la limpieza.

CAB

2

o

n

e

s

n

Debe cheguearse los voltajes =n los
terminales identificados Tp y Tp de cada

1 2

..
*
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Figura No. 34

EQUIPO DE PRUEBA UTILIZADO EN EL PUNTO DE CONTROL 2
DE CENTRALES DE INCENDIO

ESTADO NCRMAL ~ ENCENDIDO
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central, verificando los siguientes valores:
y I 3 2808 V

Central <
de 24 V ! Tp : 18.

(&)
=

Central <
de 12 V i Tp 12.0 VvV
)
Se colocan las resistencias finales de inea

en caso que el equipo a ensayar no tenga
peine de coneccidn de prueba, de lo contrario
ge colocard en el punto de control °. de
producto final.
Se colocan los fusibles"

f =f =1 amp f = 3 anmp

1 3 ' 25 .

Se coloca el circuito =n el equipo que le
corresponda segdn su modelo, y se conecta con
baterfa de 12 V o 24 V dependiendo de 1la
central.
La central debe mantener =l led amarillo de
"operando «con bateria” encendide al mismo
tiempo que comienza a sonar una sebal, que se
apagaréd presionando el bhotdn "silenciér".
Se debe verificar-si el tablero vrecihe las
seffales de averfa, simulando por medio del

equipo de ensayo, averias en:



T
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Difusor -

Emisor

Puesta a tierra
Baterla abierta
Baja carga

Estacidn manual

Zonas
Para difusor se presiona. el botdn de
"difusor”™, se chequea que se encienda el led

correspondiente y se silencia la centrai en
"silenciar”, luego se desconecta la central
en "central desconectada” y se vuelve a
conectar para regresar al estado normal.

En el caso del emisor se desconecta la
central y deberd encenderse el led amarillo
de <central desconesctada y se procede a
silenciar en el botdn "silenciar”, se conecta
la central, se enciende el led amarillo y se
silencia nuevamente en el botdn "silenciar”.
Para puesta a tierra se presiona el hotdn

ncender el led

1]

"puesta a tlerra”, se dehe
amarillo de averfa y se procede a silenciar
la sefral en el botdn ”silenciar”. Luego se
cambia de polaridad y se realiza el mismo
ensayo verificando que se enciende 21 1led

amarillo respectivo, luego debe desconectarse
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¥ conectarse la central para restablecer el
estado normal.
En bateria abierta para verificar, se

desconecta la baterfa y se enciende el led

respectivo, Luego, presionando el botdn
"silenciar” se restablece el estado natural
desconectando y conectando nuevamente la

central y conectando la bateria.

Para baja carga se vrealiza el nismo
procedimiento, pulgando el botdn "baja
carga”, se silencia #n el botdn ”"silenciar” y
se acciona el switch "desconectar central” vy
se conecta nuevamente.

En estacién manual se realiza el mismo
procedimiento, pero pulsando el botdn
correspondiente a “estacidén manual”.

De igual forma se prerde para verificar las
averfas en las zonas, pulsando los botones
correspondientes a cada zona y verificando
que se produzca el sonocalert y se enciendan
los led respectivos.

Para wverificar las alarmas, se comienza por
"estacidn manual”, pulsando el botdn del
mismo nombre y se debe activar la alarma

general, luego se procede a desconectar la



central y conectar nuevamente en “central

-

desconectada”.

n
o

p. Para wverificar los estados de alarma as
zonas se presiona los hotones de cada una de
ellas individualmente y se debe encender los
led - respectivos y se activan ambas alarmas
(zona y general). ‘

q. Se coloca el temporizador y se verificard que
la alarma general suene | despueés de
transcurrido el tiempo al que se programd.

r. Se debe verificar la generacidn de tono de la
comunicacidn verbal, introduciendo un
nicrdfono en el lugar que indica el circuite
y hablando por éste para comprobar que tiene
buen sonido.

s. Por dltimo se chequean los contactos de relé
de la funcidn éuxiliar y el nivel de tensidﬁ

de la alimentacidn por medio de un tester.

PUNTO DE CONTROQOL 3 PROCEDIMIENTO CC-02-CI-03
Ver Punto de Control 1 Procedimiento

CC-02-__=01.



PUNTO DE CONTROL 4 PROCEDIMIENTO CC-02-CI-04

Material a ensayar

Médulos para centrales de incendio

modulares

Equipo de ensayo

EP-MODO1

Especificaciones y procedimiento

. da.

Se coloca el méddulo en el equipo de ensayo Yy
se procede & simular las posibles alarmas
pulsando los botones de averia, alarma de
cada zona, etc.

Cada wvez que se presione un bptdn para
provocar una alarma o averla, debe encenderse
el led correspondiente e iniciarse un sonido,
que se elimina pulsando el botdn "silenciar”
en el equipo de prueba.

Despuéds Hébe pulsarse ' el botdn "Estado
Normal” para restablecer el estado normal vy

seguir el ensayo.

PUNTO DE CONTROL 5 PROCEDIMIENTQO CC-02-CI-05

Equipa de ensayo

Difusor
Micrdfono

lester

2
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Destornillador

Especificaciones
Debe verificarse que se produzca el sonido
y Qque se enciendan los led respectivos en cada

prueba.

Procedimiento

Es ‘necesario que- la prueba se_realiCe una
vez que el equipo haya permanecido 24 horas bajo
carga.

Los pasos para el chegqueo de las centrales
son:
a. Se debe realizar una operacidn visual para

verificar que:

- la caja se encuentra en buen estado, sip
rayas, sin golpes, gl gello de la empresa
correctamente impreso.

- los amarvres estén correctamente ajustadas
a la regleta de los cables.

b. Se colocan las resistencias finales de linea
correspondientes al voltaje con que +trabaja
la central en el caso de que'no e encuentren

ya instalada, como se indica éen la tabla
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Tabla No. B

i Estacidi |
: Manual H

V24 Y 13K 3 1/2WINA-B=3300h 1/2 W! 10K 1/2 HWIBK & 1/2W:
i : 1C-D=5K 6 1/2 W] g i

e ——— o — ——— — . S —— — T ——— o —— —— T —— — . S o o o e

1K 5§ 1/2WIA-B=3300h 1/2 W:5K 6 1/2 Wi2K 2 1/2W:
1C-D=5K 6 1/2 Wi ' :

c¢. Se enchufa el aparatoc a 110 V AC, c¢olocando
los mddulos, en caso de que sea modular y
verificando que la central tenga encendidos
los led verdes de funcionamiento normal.
d. Debke cortocircuitarse las resistencias
finales de lineas del:
Emisor
Baterfa abierta
Baja carga
Estacidn manual
Puesta a tierra
Difusor solo (C-D)

Cada uno de estos por separado, logrando
el corto con un destornillador, o cualquier
herramienta metdlica que sirva como puente.

Al producirse el corto el inspector debe
cersiorérse que la central lo detecte como

averfa y se encienda el led dmhar respectivo,
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al mismo tiempo gque se inicia la senal
auditiva de preseflal (soncalert).

Una vez que se activa la seftal debe pulsarse
el botén silenciador y luégo- el botdn de
central desconectada para regresar a central
normal se continua con los ensayos
siguientes.

Después de verificar las sefltales de alarma 'y
los led rojos respectivos, se procede a
revisar los led amarillos qe averia, abriendo
por separado cada uno de las resistencias
finales de liInea (incluyendo difusor.A—B) ¥
comprobande que se enciende el led amarillo
respectivo.

Se procede a pulsar el botdn de silenciar
cada vez que se abra una resistencia, para
eliminar el sonido y se presiona el botdn . de
central normal para borrar la sebal y seguir
ensayando.

Para ensayar los led de averfa y alarma de
las zonas se utiliza el mismo pro;edimiento,
verificando que se encienden los led
respectivos de cada =zona al abrir h'g

cortocircuitar las diferentes resistencias.
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Dehe wconectarse un difusor en ei lugar
correspondiente que indica el tablero para
comprobar si el generador de tono estd
funcionando, generando una alarma a través de
un cortocircuito. Para eliminar la sebtial =se
presiona el silenciador y se pulsa el botén
central normal.

Se coloca el micrdfono en el lugar que le
corresponde, en la parte exterior de la
central y se procede z hablar por &l para
probar la comunicacidén verbal.

Se wverifica el activador de alarma general
pasando la llave que se encuentra en la parﬁ%
exterior de-la central, y regresidndecla a su
estado inicial, para proceder a silenciar 1la
seftal emitida se pulsa el botdn de silenciar
f' luego se presiona el botdn de central
desconectada.

Por dltimo se revisan los contactos
auxiliares 1A, 10, 1C de la central «con un
tester colocando uno de los contactos o
terminales en el punto comdn (1C) ¥
verificando que existe continuidad de un lado

(10) ¥ no exista en el otro (1A).
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[y
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o R o

Se provoca una alarma y se nmide en el

contacto 1A que exista continuidad.

.
Q == om e

~ -
0----0O

—

SRR ¢

~
0 -

En caso de que en la prueba se detecte

alguna averla, la central es rechazada.
i



VIl CONTROL DE PRODUCTO
TERMINADO
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Es sumamente importante establecer un sistema que
permita controlar la calidad del producto ya elaborado,
teniendo en cuenta que de ello depende la reputacidn de
los fabricantes en el mercado.

Si se toma en cuenta que se ha efectuado un adecuado
éontrol de caliﬁad en la recepcidn de materia prima y a
los productos en proceso, indudablemente el producto
terminado debe ajustarse a los requerimientos fijados por
la calidad de disebo.

Un buen control en las dos fases mencionadas, debe
disminuir 1las actividades operacionales involucradas en
al control de producta terminado, reduciéndose
bdsicamente a las pruebas o ensayos finales requeridos
para dicho producta.

Muchos de los factores que deben ser considerados en
esta fase son:

- Personal, calificacién y entrenamiento
= Formatos, registros e instrucciones
— Planes y realizacidn del muestreo

Métodos de ensayos para realizar las pruebas finale

I

— Almacenamiento

— Auditorias de las inspecciones
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Debe hacerse énfasis en el control de empaque, que
es necesario para mantener intactas las condiciones de
zalida del producto.

Es importante también las auditeorfas a los almacenes
del producto terminado para constatar las condiciones de
almacenamiento. . Estas auditorias consisten en chequeos
de identificacidn que sirven para evitar anomalias en el
producto una vez que éste se ha entregado al consumidor.

El factor servicio debe ser considerado
permanentemente para garantizar al comprador la calidad
del producto que se le estd ofresciendo.

Entre otros aspectos relacionados con el servicio
tenemos:

- Envic de certificacidn de calidad (resultado de las
inspecciones y ensayos a los que se ha sometido al
producto) .

- Devolver el importe del producto, ajustarlo o
reponerlo en el caso que éste falle durante su uso.

- Envio de folletos o instrucciones para el buen montaje
Yy uso del artfculo en cuestidn.

- Permitir la accesabilidad del comprador a las
instalaciones de fabricacidn.

Finalmente debe mencionarse la retroalimentacidn de
la informacidén. Esta técnica ayuda a mejorar el sistema
de control de calidad de una manera integral. Provee las

bases para tomar decisiones sobre la calidad. Toda 1la
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informacidn proveniente de quejzs o satisfacciones del
consumidor es conveniente.

Para planear el sistema de informacidn se deke tener
conocimiento de la frecuencia con gque la informacidn debe
enviarse, cuan. vréapido debhe recibirse para hacerla
efectiva y en gque forma dehe ser presentada para su uso
inmediato.

La efectividad del sistema de informacidn de calidad
dehe ser medida periddicamente, para asi dete;minar gque:

- El papeleo se mantiene al minimo.
- S4lo los datos necesarios serdn suministrados.
- El sistema de informacidn dehe ser adecuadamente

it
mantenido.

VIII.1 PROCEDIMIENTOS GENERALES
Es necesario estructurar una norma que sea
aplicable a todas las piezas que han cumplido su
proceso normal de fahricacidn y gue estdn listos para
ser enviados a los clientes. Se deben establecer los
procedimientos que debherén cumplirse para su

aprobacidn definitiva, que autorice 1la salida de

planta o su uso en otras dreas productivas.



Figura No. 35
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VIIT.1:.1 Not;ficacidn a control de calidad

Una vez finalizado el procesc de
fabricacidn de algin producto, el supervisor
de produccidn notificard al supervisor de
Control de Calidad la culminacidn del mismo,
enviidndole la Qrden de .Produccién
correspondiente la cual deberd indicar la
cantidad producida.

Todas las piezas o lotes de piezas,
deberin ser sometidas a inspeccidn final, ain
cuando durante su proceso de fabricacidn no
_se haya detectado problema alguno y el mismo

salga aprobado.

VIII.1.2 Notificacidn de control de calidad

Los 1inspectores una vez conclulda la
inspeccidn del lote, de acuerdo al
procedimienﬁo respectivo, deberdn elaborar un
reporte con los resultados de la misma,
utilizando para ello la forma correspondiente
al producto.

De acuerdo a los resultados de la
inspeccidn, se deberdn identificar todos y
cada unao de 165 contenedores de las piezas
revisadas con una tarjeta verde de Aprobado,

forma No CCRT-0 o con  una roja de



FORMA CCPT-01

NOMBRE DE LA EMPRESA

DPTO. DE GONTROL DE CALIDAD Fecha: _/_/_/
CONTROL DE PRODUCTO TERMINADD
APROBADO

C

Na. Late: Cantidad: Cod. del Praducta: f
a

Descripeion: R
¥
E
R

No. Inferme Final: D
E

Nambre del Inspectar

Firma
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Rechazado,' forma No. CC?T—OE, segin sea el
caso y se indicaré‘en 2ste Altimo si es
procedente una seleccidn del material.

Cuando a un lote ya terminado noc se le
pueda efectuar de forma inmediata la
inspeccidn final, se deherd identificar con
una tarjeta amarilla de "No Usar”, forma No.
CCPT-03, indicando en la misma falta de
inspeccidn final, la cual debherd efectuarse
lo antes posible.

Todos los reportes elahorados por los

inspectores, se remitirdn al supervisor de
Control de Calidad quien verificara la
informacidn - contenida en estos ¥ los

entregard al jefe del Departamento de Control
de Calidad quien =e encargard de enviar
coplas a los departamentos de Produccidn y
Ventas.

Si se procede a una seleccidn del lote
por haberse encontrado defectuoso en la
inspeccidn final y éstas son reparables,
deberdn enviarse con su respectiva "Orden de
Recuperacidn” procediendo de acuerdo a lo que

se indica en el punto VIII.!.4.

Una wvez conclulda la inspeccidn final



FORMA CCPT-02

NOMBRE DE LA EMPRESA

DPTO. DE CONTROL DE CALIDAD Fecha: //_/
CONTROL DE PRCDUCTO TERMINADOD
RECHAZADO
c
No. Lote: Contidod: Cod. del Producto: f
0
Descripeidn: R
Causa:

Reparer s [ w[]

Ne. Informe- de Inspeceion Final:

Nombre del Inspecior

No. Orden de Recuperacién:

cb‘—é::n

UCAB
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del lote, el supervisor de Control de
Calidad, deberd llenar en 1la Orden de
Produccidn la parte destinada para el control

de calidad.

VIII.1.3 Instrucciones Operativas

El supervisor de «contrel de calidad
deherd entregar a los inspectores las hojas
de Inspeccidn Final, donde se describen Ilas
caracteristicas a ser verificadas en las

piezas ya terminadazas.

Finalizada la inspeccidn ¥ estando
conforme = ﬁ;dentificado con la tarjeta
respectiva c¢ada uno de los contenedores, se

enviardn a la zona de almacenamiento de
productos terminados.

Todas las piezas enviadas a los clientes
previamente aprobadas por Contrel de Calidad,
deberdn ir con una tarjeta de material
aprobado, forma No. -CCPT-01.

El supervisor de Control de Calidad
velard por que todos 1los productos que
permanezcan en 2l drea de zalmacenamiento de
productos terminados se mantengan

"

identificados como "Aprcbados”.



FORMA CCPT-03

NOMBRE DE LA EMPRESA
DPTO. DE CONTROL DE CALIDAD
CONTROL DE PRODUCTO TERMINADO

Fecha: _/_/_/

NO USAR
No. Lote: Cantidad: Cod. del Producto:
Descripcin: if
Razan;

Nombre del Inspector

Fimma
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El encargado del almacén de productos
terminados no podrd bajo ningdin concepto,
enviar piezas a los clientes que no estén
debidamente identificados por Control de
Calidad.

Todos los informes, reportes de pruebas
Y ensayos que se lleven a cabo a los
pr‘oductosn terminados, deberdn permanecer

archivados por un periodo no menor de dos

afios.

VIII.1.4 Orden de Recuperacidn

Debe eéiablecerse un procedimiento c
segulr para conﬁrolar, responsabilizar hg
cuantificar el material productivo que debe
zer chjeto de retrabajos, debido a

desviaciones de calidad detectadas

internamente o por leos clientes.

Procedimiento

El formato a utilizar se denomina ”"Orden
de Recuperacidén™, forma No. CCPT-04, el cual
servird para transmitir la autorizacidn del
retrabajo, el cual serd emitido por Control
de Calidad por.el inspector correspondiente.
a) Cuando el material a recuperar corresponde

a un rechazo interno: se procede a llenar
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FORMA CCPT-04

{22
e}
=
m

NOMBRE DE LA EMPRESA .
DPTO. DE CONTROL DE CALIDAD
CONTROL DE PRODUCTD TERMINADD

ORDEN DE RECUPERACION

Fecho: _/_/_/

Reporfe No. _____

RECHAZO CLIENTE D
RECHAZO INTERNDD

SELECCIONAR Y RETRABAJAR D Producto:
RETRABAIAR D

Descripciom

Neta de
Contidod: Dasolucidn:

Motivo del Reshazo:

Area responsuble:

Orden de Produccidn No.:

Control de Calidod:

Trabajo o redlizar:

FARA USO DEL AREA DE RECUPERACION

( Recepeitn del Material:

Inicio de retrabajo: Terminacién de refrabajo: Area que recupem:
Fechas — /[ / Foche: — /. /. /L Feehoe /- / /

Cantided Recuperada:

Cantided no Recuperable:| Tiempo Empleade:

INSPECTOR OF CONTROL DF CALIDAD:

Nombre Firma

Observacianes:
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la forma antes mencionada, indicando con
una X la parte del formato destinado para
ello, indicando a la vez si se ﬁecesita
seleccidn antes de iniciar la
recuperacidn, el cddigo del producto y el
motivo del rechazo, asi como otros datos
que indique la planilla.

Se colocard el material rechazado en
la zona destinada para el mismo, hasta que
se proceda al retrabaljo bajo las
indicacioneé de el 4drea responsable.
Cuando el material a recuperar corresponde
a un rechazo externo: 2l encargado de la
recepcidn.del material informard a Control

de Calidad la llegada a la planta de las

. piezas cuestionadas esnvidndole la Nota de

Devolucidn, forma No. CCPT-05
conjuntamente con el Reporte de Inspeccidn
del cliente.

El inspector de control de calidad
que efectde el chequeo de las pilezas
devuesltias deberd llenar el formato
Andlisis de Devoluciones, forma No.
CCPT-06, después de chegquear cada una de

ellas, determinando 1los defectos que



FORMA CCPT-05

NOMBRE DE LA EMPRESA

Fecha: /__/._/

DPTO. DE CONTROL DE CALIDAD Reaparta No.:
CONTROL DE PRODUCTO TERMINADO
NOTA DE DEVOLLU/CIONES
Cédigo del Producta: —_ Descripcldn:
Lote No.: ——__  (Cliente:
Causa del rechazo:
Encargado de la Recepcién Cllente
Mombre Firmo Hombre Firma

£8%¢

gvon
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originaron el rechazo.

El supervisor de Control de Calidad
encargado de las devoluciones, se
cerciorard de que el material en stock
correspondiente al mismo lote devuelto sea
évaluado bajo wuna inspeccidén critica a
objeto de que no presente los defectos o
motivos de la devolucidn.

Todos los informes de andlisis de

devoluciones que se efectfien a las piezas

rechazadas por el cliente, deberidn ser
enviados a Compras Yy Suministro,
Produccidn, Administracidn, Ventas y una

copia permanerd en Control de Calidad.

Si durante el proceso de recuperacidn

se encuentran piezas no recuperables,
estas deben apartarse del proceso de
retrabajo y notificar al inspector

correspondiente.
La distribucidn del formato Orden de
Recuperacidn, serd de la siguiente manera:
- Original: al drea que déberé efectual
el retrabajo, posteriormente éste lo
remitira a Administracidn a través del

Departamento de Produccién.



FORMA CCPT-06

HOMBRE DE LA EMPRESA Fecha: _/_/_/
DPTO. DE CONTROL DE CALIDAD Reparte No.:
CONTROL DE PRODUCTO TERMMNADC

ANALISIS DE DEVOLUCIONES

Ocd, del Descripcitn: Cantidad: Na. Loter Cliente:

Motive de Develucion:

Que lo genera:
Categorfo de los defectos Critico [:l Moyor D Menor D
Es e primer rechazo .que origing Sl D NO D

Acciones correctivas adoptadas anteriormente:

Acciones correctivas a ejecutar:

Dpto. Control de Calidad Dpta, de Produccion Opto, de Compras y Suministros

Sequimiento y resultodo de lo gccion correctiva:

QObservaciones:

Baborade por: Revisado por:

Firma; Firma:

UCAB
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- . Primera copia: departamento de
Produccidn.

— Segunda copia: Control de Calidad.

- Tercera copia: Administracidn.

- Cuarta copia: identifica el material
que serd recuperado.

El drea destinada a almacenar
material de recuperacidn debe estar libre
de otro tipo de producto.

El drea de recuperacidn debe emitir
un informe diario del material que salva,
cuando el volumen de la Orden de
Recuperacidn no pueda ser retrabajado en
una sola Jornada de trabajo. Estos
parciales deheridn ser informados en el
Reporte Diario de Recuperacidn, el cual
deherd tener el visto bhuena de Cantrol de
Calidad, recibiendo copia de é&ste, con ei
objeto de cerrar la Orden de Recuperacidn
al cumplir la cantidad cubierta por é&sta.

Debe procederse a la elaboracidn del
Informe Periédico de Recuperacién, forma
No. CCPT-07 gque se obtiene de las Ordenes
de Recuperécién que son emitidas por el
inspector encargado y que tendrd a su vez

la elaboracidn del presente informe y cuyo
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FORMA CCPT-0O7

UCAB

NOMBRE DE LA EMPRESA
DPTO. DE CONTROL DE CALIDAD
CONTROL DE PRODUCTO TERNINADD

Fecha: __/_/_/

Helja No. ___ de __
Reporte No.:

Periodo de ol ___

INFORME PERIODICO DE RECUPERACION

Codigo del & i .. ICasto del Nat|No. Inf. QOrden
Prndicts Descripcion Cantidad| " p_ . rerado Recuperacién Aréa responsable
—
Costo Total de! Material Recuperado: Dpto. de Control de Calidad:
Dpto. de Contabilidad:
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fin es informar a través de un resumen
mensual las incidencias en los costos de
fabricacidn originados por los retrabajos,

indicando causas y responsables.

VIII.2 PROCEDIMIENTO PARA LA INSPECCION DE PIEZAS TERMINADAS

SEGUN LAS NORMAS VENEZOLANAS COVENIN

Después de establecer el procedimiento general al
que debe ser sometido todo product terminado, toca
mencionar que cada uno de ellos recibira un
tratamiento especlifico de acuerdo a las Normas Covenin
que tienen vigencia actualmente.” "

- Ldmparas de emergencia (Auto-contenida) 1472-80

— Detector térmico 1382-79
— Detector de hume por lonizacidn 1443-79
- Estacidn manual de alarma 758-77

- Tablero central de control para sistema

de deteccidn, alarma de incendio 1041-76

VIITI.2.!1 LAmpara de Emergencia
Forma utilizada: CCPT-08
Debe ‘realizarse a este producto una
inspeccidn visual para verificar lo

estahlecido en 134 norma 1472-20:
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FORMA CCPT-08

NOMBRE DE LA EMPRESA Fachw /__/ _/
DPTO. DE CONTROL DE CALIDAD Hoja Ne. __ de __
CONTROL DE PRODUCTC TERMINADO Reporis. No. —
REPORTE DE INSPECCION FINAL
Cédigo del producto: —_____ Descripcion:  fdmpares de Emergencia
No. Lote: " Cantidad: ' Tomano de la muestra:
No. Defectuosos: 7% de Defectuosos: _____ Disposicidn del lote:
DIMENSIONES Y/O CARACTERISTICAS =
ENSAYO REALIZADO NEPLeEoNiDRs RESULI&GOS. QBTENIDGS
OPERATIVIDAD DEL
"RESISTENCIA DIELECTRICA | APARATC DESPUES DE
LA PRUEBA
TEMPERATURA AMBIENTE TENSION ¥S, TIEMPO
OPERATIVIDAD DESPUES
ENVEJECIMIENTO ey
FLUJO LUMINOSO FLUJO LUMINOSO
FUNCIONABILIDAD DESPUES
TEMPERATURA ELEVADA DEL ENSAYD
Observaciones:
Laboraterista Jefe de Laboraterista

Nombre Firma Nombre Firma
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Proteccidn a la corrosidn
Aislamiento de las partes
Mecanismo de operacién
Acumulador sellado

Terminales para puesta a tierra
fdeutificacién de polaridad

De cada lote que cumpla con lo anterior

se extraerd un nidmero "n” al azar de lanmparas
de emergencia especificadas en la tabla No.
6.
Tabla No. 6
Tamafro Tamaffo de Ndmero de Ndmero de
del lote muestra aceptacidn Ac rechazo Rc
16-90 13 0 1
91-280 32 : 1 2
281-500 50 2 3
501-1200 80 3 =
1201-3200 125 5 6
La muestra "n” se subdivide en +tres
submuestras aproximadamente iguales (n , n ,
. 1 2
n las cuales se someterdn a la siguiente

3
3
e

secuencia de ensayos:

- Submuestra n

1
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Ensayo de temperatura anmbiente
Ensayo de flujo luminoso
Ensayo de temperatura elevada
Ensayo de inflamabilidad
- Submuestra n
Ensayozde envejecimiento
- Submuestra n
Ensaycsde resistencia dieléctricé
a) Criterio de aceptacidn
Si €l nUmero de ldmparas de emergencia
defectuosas (suma de lgmparas defectuosas en
i cada submuestra) encontrado en_la mueétra es
menor o igudl al ndmero de aceptacidn (Ac)
qué corresponde segin la tabla antes expuesta

se aceptard el lote, si es igual o mayor al

‘nimero de rechazo (Re) se rechazard el lote.

b) Métodos de ensayo

b.1 ENSAYO DE RESISTENCIA DIELECTRICA

Los aparatos a utilizar son los. que
se indican a continuacidn:
- una fuente de tensidn sinusoidal de

frecuencia igual a 60 Hz.
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- un transformador capaz de

proporcionar 500 V A o mds.

LR mm—aesms = ==

El material a ensayar consiste en
una l&mpara de emergencia desconectada .y
con los bornes de corriente alterna
desconectados.

Condiciones de ensayo

El ensayo se realiza _a la
temperatura de 25°C + 2°C.

Procedimiento

a. Se procede a aplicarle a la ldmpara de
emergencia la tensjdén correspondiente
que se indica a continuacidn, variando
la misma desde cero hasta el valor
requerido y mantenida en ese valor por
un minuto.

- Las ldmparas de emergencia que
posean circuitos que operen a la
tensidn de hasta B0 V DC, se les
aplica una tensidn de 500 V.

- Las ldmparas de emergencia  que
posean circuitos que operen a la
tensidén de 50 V DC o méds, se les
aplica una tensidén de 1000 V mds dos

veces la tensidn nominal.
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- Las tensiones indicadas
anteriormente se deben_ .aplicar
entre: partes bajo tensidn y partes
de ' metal descubierto y no
conductores que operen a diferentes

tensiones y frecuencias.

h.2 ENSAYQ A TEMPERATURA AMBIENTE
| Equipo de ensayo
Un local <capaz de garantizar una
temperatura de 25%C + 2°C,
El material a ensayar consiste en
una lampara de emergencia nueva.

Procedimiento

a. J& procede a cargar la ldmpara durante
12 horas a la. tensidn  nominal de
alimentacidn, transcurrido este
perfodo se deécarga el acumulador
hasta que los faros se apaguen y se
construye la curva que representa las

variaciones de 1la tensidn en los
bornes del acumulador en funcidédn del

tiempo.
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b. Se determinan los valores de las
tensiones de  alimentacida parvas las

cuales =& produce el paso del estado
de operacidn normal al estado de
ilumi;acidn o a la inversa al hacer:
- Decrecer la tensidn de alimentacidn
desde 1.1 wveces su valor hasta cero.
- Aumentar la tensibn de alimentacibn
desde cero hasta 1.1 veces su valor
nominal.
c. Se determina el valor de la tensidn de
alimentacidn para el cual se efectia

el paso de la posicidén de reposo a la

posicidn de operacidn normal.

b.3 ENSAYO DE ENVEJECIMIENTO

Equipo de ensayo
Consiste en un elevador-reductor de
tensién (variac) que garantice la tensédn

necesaria.

Material a ensayar

Consiste en una ldmpara de
emergencia nueva.

Condiciones de ensayo

El ensayo se realiza a

-
o

temperatura de 25°C + 29C.
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Procedimiento

-

a. Se procede a alimentar la ldmpara a
una tensiédn igual a 1.1 veces la
tensidn nominal de alimentacidn,
efectuando 500 ciclos, teniendo cada
ciclo una duracidén maxima de 3
segundos y comprendiendo el paso del
estado de operacidn normal al de
iluminacidn y luego el reforno normal.

b. Se coloca 1la ldmpara bajo tensidn
‘durante 90 d2as, sin efectuar otra
intervencidn mds que la de cambiar
eventualmente las ldmparas (faros).

— Despuéds de este primer periodo, se
retiran los faros de la ldmpara y se
somete a tensidn durante 30 dlas.

c. Se colocan los faros en la'iémpara N
se efectdan 500 <ciclos hajo las
condiciones indicadas en el punto 3.

- Al finalizar este periodo se
descarga el acumulador hasta que se
apague la luz e inmediatamente se
procede a recargarlo por un periodo
de 12 horas a 1.1 veces la tensidn

nominal de alimentacidn.
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d. Se procede a descargar nuevamente el
acumulador y se construye la curva
variacidn d2 tensidn en los bornes del
acunulador en funcidn del tiempo.

2. La ldmpara descargada se carga durante
12 horas a 0.9 veces la tensidn
nominal de alimentacién, se procede a
descargar el acumulador hasta que la
luz se apague y se construye la curva
variacidén de tensidn de los bornes

del acumulador en funcidn del tiempo.

b.4 ENSAYO DE FLUJO LUMINOSO

Equipo de ensayo
Los aparatos a wutilizar para la
realizacidn del ensayo consiste en:
- Un crdﬁémetro
= Un wvariac
- Un fotdmetro

Material a ensayar

El ensayo se realiza a la
temperatura de 25°C + 2°cC.

Procedimiento

a. La ldmpara con el acumulador

descargado se alimenta durante 12



297 UCAB

horas a 0.9 veces la tensidn nominal
de alimentacidn.

b. Se procede a medir al flujp luminoso
después de 5 minutos de

funcicnamiento.

b.5 ENSAYO A TEMPERATURA ELEVADA

Equipo de ensayo

Los aparatos & wutilizar para la
realizacidn del ensayo consiste en:
- Un crondmetro
- Un locél que garantice una temperatura
de 70°¢ * 59¢.

El material a ensayar consiste en
una ° ldmpara de emergencia que haya
cumplido los ensayos de temperatura
ambiente y de flujo luminoso.

Condiciones de ensayo

El ensayo se realiza a la
temperatura de 70°C + 5°C.

Procedimiento

a. La -ldmpara con el acumulador
descargado, se alimenta durante 12

horas a la tensidn nominal.



S L
ey

298 UCAB

- Cumplido el periode indicado en el
punto anterior, =se coloca en el

local y se pone en funcionamiento.
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Para la realizacidn del ensayc se
utiliza wun. Dede de Prueba calentado
eléctricamente como el gque se indica en-
la figura No. 36.

Estd formado por los materiales que
constituyen la caja vy los 't faros por
separado.

Condiciones de enszayo

El ensayo se realiza a la
temperatura de 25°C =+ 20(C.

Procedimiento

a. En un agujero cdnico taladradeo en una
muestra del material a ensayar. se
introaduce el dedo de prueha de manera
que sobresalga por ambas caras de la
muestra, longitudes 1iguales de la

parte cdnica del dado.
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b. Se adpoya la muestra contra el dedo con
una fuerza de 1.22 Kg y el dispositivo
por medio del cual se aplica la
fuerza, se inmoviliza para impedir
todo desplazamiento posterior.

c. Se calienta el dedo unos 3 minutos
aproximadamente hasta una temperatura
de 300°C y se mantiene durante otros 2
minutos en esta temperatura con una
tolerancia de + 10°C.

Nota: La temperatura se mide por medio
de un termopar alojado en el interior
del dedo. Durante el ensayo en 1la
superficie externa de la muestra, en
el lugar donde scbresale el  dedo se
producen mediante un generador de alta
frecuencia, chispas de unos 6 mm de

longitud.

c) Marcacidn
Toda ldmpara de emergencia deberd
contener en forma clara vy legible la
informacidn siguiente:
- Tensidn nominal de alimentacidn en
voltios.

- Flujo luminosoc nominal, en ldmenes.
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— Potencia nominal de consumo en vatios.

- Nombre del fabricante, marca registrada
y/0o distribuidor.

- Hecho en Venezuela o pals de origen.

- Nombre y direccidn de la empresa que
instald la lampara.

- Nimero del modelo o serial.

La informacidn anterior deberd estar en
castellano d%regtamente sobre la iampara en
lugar exterior visible y en forma de placa
metdlica, impresidn seriogrdfica o cualqguier
otro procedimiento que no permita su borrado

con facilidad.

En el caso de  ser necesario
instrucciones para la instalacidn, operacién
y/o matenimiento del equipo, dichas

instrucciones deberdn ser suministradas al
propietario.
Embal;je

Las ~-ldmparas de emergencia serdn
embaladas en empaques individuales de cartdn
© en cajas de madera que contengan varios
empaques . individuales y de forma tal que se
garantice el buen estado de éstas frente a

los abusos a los cuales puedan estar
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sometidas, durante manipulacidn o transporte.
VEII.Q.Q DETECTOR TERMICO
Forma utilizada: CCPT-09
Debe realizarse a .este producto wuna
inspeccidn visual para verificar lo

establecido en la norma 1382-79:

Proteccidn a la corrosidn

I

Aislamiento de.las partes
~ Mecanismo de operacidn
- Presencia y estado de los terminales

De cada lote que cumpla coen lo anterior
se extraerd un ndmeroc "N” all azar de
detectores térmicos el cual se divide en &

submuestras aprbximadamente iguales (n , n ,
1 2

- La submuestra n se& zomete a:
1
Ensayo de aislamiento

Ensayo de sensibilidad I o II segin el
caso
— La submuestra n se somete a:
2
Ensayo de corrosidn
Ensayo de aislamiento
- La submuestra n se somete a:

3
Ensayo de vibracidn
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FORMA CCPT-QS

NOMBRE DE LA EMPRESA

DPTO. DE CONTROL PE CALIDAD
CONTROL DE PRODUCTC TERMINADO

Chdigo del producto:
No. Lote; __

No. Defectuosos:

Caontidad; ___ Tamaho de la muestra:

Feche —/_/—/
Hojo No. __ ds __

Reporte Mo, —
REPORTE DE INSPECCION FINAL

Descripcidn:  Dedeclor Térmico

Submuestra No..

% de Defectuosos: _____ Disposicidn del lote:

f DIMENSIONES Y/O CARACTERISTICAS
ENSAYQ REAUZADO INSPECCIONADAS RESULTADGS OBTENIDQS
TEMPO VS TEMPERATURA TEMPCY
SENSIBILDAD | (REALIZAR GRAFICA Y ANEXAR) TEMP.
TEMPO Y TEMPERATURA
DE FUNCIONAMIENTO
TIEMPO Y TEMPERATURA —~
SENSIBIUDAD 11 DE FUNCIONAMIENTD
AISLAMIENTTD RESISTENCIA AL_#.ISL/’NIENTO
VIBRACION PRESENCIA DE ALARMA DURANTE E. ENSAYQ!
FRECUENCIA Y TIPO DE ENSAYD
RESISTENCIA A BAMAS
TEMPERATURAS PRESENCIA DE ALARMA
, I
HUNEDAD TIEMPO Y TEMP. DE FUNCIONAMIENTO
NCIDNABILIDAD DESPUES DEL ENSAYQ
RESISTENCIA DIELECTRICA FALA APARENTE
TIENPO Y TEMP. DE FUNCIONAMIENTO
SIGNO DE CORROSION
ENSAY: RROSION
e L BUEN FUNCIONAMIENTO
ENSAYD DE IMPACTO FIGSRIA DE
FUNCIONAMIENTD NORMAL
QObservaciones:
Laboraterista Jefe de Laboraterista
Nombre Firma Nombra Firma

UCAB
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Ensayo de sensibilidad I o II

- La submuestra n e somete a:
4

Ensayo de baja temperatura

n

Ensayo de sensibilidad I o II

— La submuestra n -se somete a:
B
Ensayo de humedad
Ensayo de resistencia dieléctrica
- La submuetra n se somete a:
6

Ensayo de impacto

Ensayo de sensibilidad I o II.

a) Criterio de aceptacidn

UCAB

Si el ndmero de detectores defectuocsos

(suma de los detectores defectuosos de
submuestras) encontrados =2n la muestra
menor o igual al ndmero de aceptacidn
gque corresponde segdn 1la tabla No. 7

aceptard el lote, gi es igual o mayor

las

es

(Ac)

s5e

al

ndmero de rechazo (Rec) se rechazard el lote.



del lote

91-280

281-500

501-1200

1201-3200

3201-10000

b) Mét

b.1
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Tabla No. 7

Tamafe de Nidmero de Nimero de
muestra aceptacidn Ac rechazo Rc

8 0 1

32 1 2

50 2 3

80 .3 4

12b <] 6

200 ¥ 8

odos de ensayo

ENSAYO DE SENSIBILIDAD I

Equipo de ensayo

S5e utiliza un aparato como el que se
ilustra en la figura No. 37 o similar ¥
el cual consiste en:

- Un ducto (horno) de acero inoxidable,
ovalado de aproximadamente 737 mm de
longitud por 254 mm de ancho, y 406 mm
de altura. Uno de los .extremos
curveados dehe estar abisagrado.

- Una seccidn de 152 mm x 152 mm (cdmara

de prueba) fijada en la parte superior



Figura No. 37
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del horno con una tahla de madera
removible.
Dos ventanas de vidrio de 102 por 152
mm ubicadas a cada lado del horno.

Una cdmara de calentamiento localizada
en la parte central de 1la seccidn
interna del horno.

Una placa divisoria la cual divide
horizontalmente el horno, esta placa
tiene fijo en un extremo un deflector
que se extiende verticalmente y el
cual tiene wuna inclinacidn de 729 .
Este deflector tiene la finalidad de
dirigir la corriente de aire para
asegurar una temperatura uniforme en
el horno.

Un sistema de calentamiento, el cgal
consiste en ocho reéistencias
eléctricas de 1000 watios colocadas en
un porta-ldmparas. Sels de las
resistencias se controlan por medio de
autotransformadores ajustados
manualmente. Las otras dos se
controlan por un switch auxiliar con
el fin de dar calor adicional en caso

de que sea necesario.
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- Un ventilador axial de cuatro aspas de
127 mm, capaz de proporcionar la
velocidad de aire especificado, el
cual estd localizado frente al sistema
de calentamiento y conectado a un eje
que se extiende fuera del horno.

— Un motor de velocidad variable el cual
estd colocado en el motor opera el
ventilador por medio de una correa.

- Dos termopares de 0.06 mm2 los cuales
se insertan en tubos de cobre que se
extienden al lado interno de la
cdmara.

- Un potencidmetro calibrado.

- Un velocimetro.

— Un gabinete con las siguientes

dimensiones: 914 por 610 por 787 mm de

altura, en el cual estd instalado el
horno.
-~ Un tablero de control colocade

adyacente al gabinete del horno de
prueba, este tahleroc tiene incorporado
cinco switchs v cuatro luces
indicadaoras, para controlar los

diferentes elementcs del horno. El
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tablero debe contener también una
ldmpara que indigque la operacidédn del
detector bhajo prueba.

Dos autotransformadores ajustados
manualmente colocados en el tablero de
control con el fin de controlar el
calor desarrollado por los elementos

de calentamiento.

. Material a ensayar

El material a ensayar consiste en uno

o mads detectores.

Condiciones de ensayo

Cada detector dehe estar acpndicionado
al menos 12 horas a 23%+ %0 (73.4° +
3.6° F) en el cuarto en el cual el
horno estd situado.

La temperatura de dicho horno debe
estar a + 2°C (3.6°F) con respecto a
la temperatura del cuarto.

El ensayo se realiza dependiendo de la
separacidn "S” la cual viene dada por
el fabricante.

Un termﬁpar debe estar colocado a 25
mm del éxtremo del detector.

La velécidad del aire debe estar

comprendida entre 1.17 y 1.24 m/s.
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Procedimiento

a. Se monta el detector en 1la tabla
removible de forma tal que forme un
dngule recto con la direccidn del
flujo de aire, =se conectan sus
terminales al circuito indicador del
horne y se deja permanecer en éste 5
minutos antes de comenzar el ensayo.

h., Se activan los elementos | de
calentamiento del horno,
precalentdndose éste por un perfodo de
10 a 20 segundos antes de comenzar el
ensayo, a partir de 1lo cual se
comienza a coﬁtabilizar el tiempo.

c. Se somete el detector a las
condiciones de ensayo estableaidasl y
se’ registra la relacidn tiempo-
temperatura.

d. El ensayo se da por terminado al
activarse el detector o 30 segundos
despuds del tiempo 1lfImite, lo que

ocurra primero.
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Equipo de ensayo

El equipo de ensayo consiste en:

Un cuarto de prueba de 18.3 x 18.3 m

(60 x 60 pies), con techo liso a wuna
altura de aproximadamente 4.8 m
(15.75 pies); equipadg con un sistema

de rociadores automdaticos.

Rociadores automdticos colocados en
posicidén hacia arriba, espaciados a
3.05 m (10 pies) formando un cuadro,
sus deflectores deben estar a 178 mm
(7 pulg) por debajo del techo.
Dispositivo adecuado para medir la
temperatura en el cuarto.

Una cubeta de acero del tamatio
necesario para contener la cantidad de
combustible requerida ¥y producir un
sumento de temperatura suficiente para
activar los rociadores automdticos en
120 + 10 segundos.

Un tablero indicador del
funcionamiento del detector.

Un crondmetro.
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Reactivos

Se util;Za como combhustible una
soluciédn de alcohol desnaturalizado. La
solucidn consiste en etanol de 190 grados

al cual se le affade metanol al 5%.

Material a ensayar

El material a ensayar consiste en
una o mis detectores.

Condiciones de ensayo

- El ensayo se realiza a condiciones
ambientales.

- La cubeta se coloca a 0.91 m (3 pies)
sobre el nivel del piso.

Brocedimiento

a. Calibracidn del cuarto

- Je coloca la cubeta en el centro
del cuarto de prueha y se le aMade
el reactivo especificado.

- Se enciende la cubeta y se toma
noté del tiempo gque tardaron en
activarse los rociadores,.

- Se repite lo especificado en el
punto anterior, variando la
cantidad de reactivo, hasta lograr

que el aumento de temperatura en el
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cuarto sea suficiente para activar
los rociadores en 120 + 10
segundos.

- Se toma nota de la cantidad de
reactivo necesaria para cumplir lo

especificado en el punto anterior.

b. Montaje del material a ensayar.

Los detectores se instalan a la
separacibn "s indicada por el
fabricante en 1lZnea recta con los
rociadores y la cubeta (Figura No.
38).

c. Ensayo

- Se conectan los detectores al
tablero indicador.

- 3e le aﬁade 2l reactivo a la cubeta
en la cantidad indicada, se
enciende y se comienza a
contabilizar el tiembo requerido
por los detectores para activarse.

- E1 ensayo se da por terminado al
activarse los rociadores aungque los

detectores no hayan funcionado.



Figura Nd. 38
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b.3 ENSAYO DE RESISTENCIA DE AISLAMIENTO

- Una placa de metal o wuna caja de
hierro fundido.
- — Una fuente de corriente directa capaz
de suministrér el voltaje necesario.
- Un ohmidmetro.
- Un Tablero Central de Control.
El material a ensayar consiste en

uno o mas detectores con sus terminales

unidos.

Procedimiento

a. Se ﬁonta cada detector por separado en
la placa metalica y se le aplica una
tensidn de 500 V en corriente directa
entre los terminales del detector y la
placa.

b, Se mide la resistencia de aislamiento

entre esos dos puntos y se da por

terminado el ensayo.
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b.4 ENSAYO DE VIBREACION

Equipo de ensayo
— Una mdguina de vibracidn de velocidad
variable con una amplitud de 0.2 mm
(0.01 pulg) (desplazamiento total 0.5
mm) que puede proporcionar una
frecuecia hasta 35 Hz.
- Una tabla de madera de dimensiones
adecuadas.
- Un Tablero Central de Control.

Mzterial a ensayar

El material a ensayar consiste en un
detector.

Condiciones de ensayo

El ensayo se realiza a una
temperatura de 20°y 25°C.

Procedimientao

a. Se fija el detector en. su posicidn
normal de uso a la tabla de montaje
por medio de sus dispositivos de
fijacidn.,

b. Se fija la tabla de montaje a 1la
madquina de wvibracidn.

c. Se conecta el detector al Tablero

Central de Control.
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d. Se activa la maquina y se wvaria la
frecuencia desde 10 hasta 35 Hz con
incrementos de 5 Hz.

e. Si se alcanza la frecuencia de
resonancia se deja a esta frecuencia
durante 4 horas de lo contrario se
deja vibrar a una frecuencia de 35 Hz
durante 120 horas al término de las
cuales se da por terminado el ensayo.

ENSAYO DE BAJA TEMPERATURA

Equipo de ensayo

El equipoc de ensayo consiste en:

a. Cualquier dispositivo capaz de
proporcionar las temperaturas
indicadas en las condicianes de

ensayo.
h. Un tahlero central

Material a ensavar

de cantrol.

El material a @nsayar consiste en un

detector.
Condiciones de ensayo
El ensayo se realiza

temperatura de 0°+ 2°C (32° + 3,

a una
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Procedimiento

2.

b,

Se acondiciona el detector a una

’ P
temperatura comprendida entre 15°y 25

C, y se conecta el detector al tablero
central de control.

Se transfiere el detector conectado al
Tablero Central de Control a un
ambiente que ested a una temperatura de
0°C + 2°C y se deja permanecer en. gl
el tiempo suficiente para que se
estabilice a &sta temperatura, después
de lo cual se da por terminade el

ensayo.

.o

b.6 ENSAYO DE HUMEDAD

b,

El equipo de ensayo consiste en:
Cualquier aparato capaz de cumplir con
las condiciones establecidas.

Un tablero central de control

Material a ensayar

El material a ensayar consiste en un

detector,
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Condiciones de ensayo

El ensayo se realiza a una
temperatura de 30°C + 2°C (86°+ 3.6° F) y
a una humedad relativa de : 85 + 5%.

Procedimiento

a. Se coloca el detector en la atmdsfera
htmeda y se deja permanecer en ella
durante 24 horas, después de lo cual
se retira del aparato y se da por
terminadeo =1 ensayo.

b. Desputs de 5 minutos de terminado el
ensayo se c¢onecta el detector al
Tablero Central de Control y se somete

al ensayo de sensibilidad I o II segiun

sea el caso.

bh.7 ENSAYQ DE RESISTENCIA DIELECTRICA

Equipo d
El equipe de ensayo consiste en:
a. Una fuente de corriente alterna de
aproximadamente sesenta (60) Hz.
b. Un transformador capaz de proporcionar
la tensidn necesaria y cuya onda de
salida tenga la forma mds ap;oximada a

una onda sinosoidal.



El material a ensayar consiste en un
detector.

Procedimiento

a, Se cortocircuitan entre s7 los

terminales del detector.

b, Se aplica la tensidn gradualmente
desde cero hasta la especificada é
continuacién durante 60 + 5 segundos
entre todas las partes bajo tensién vy
las partes de metal gue no est&n bajo
tensién del detector:

= 500 V para detectores que trabajan
a 30 V o menos.

= 1000 V para detectores que trabaden
a mas de 30 V,

c. Despies de aplicada la tensidn se
conecta el detector al Tablero Central
de Control y se somete al ensayo de
sensibilidad I o II segun sea el caso.

d. Se toma nota del +tiempo g la
temperatura requerida por el detector

para funcionar.
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ENSAYO DE CORROSION )
a. Aparatos
- %a utiliza un aparato como el que
se ilustra en la figura No,
39 o similar.
- Soportes adecuados para montar los
detectores.

- Un desecador.

b, Reactivos

Los reactivos a utilizar son los
que se indican a continuacidn:
— Tiosulfato de sodio (Na § O .5H O)
22 83 2
- Acido sulférico diluido (H SO )
- Sllice gelatinosa (Si0Q). =
Material a ensayar
El material a eﬁsayar consiste en
dos detectores con al menos 150 mm de
cables de conexidn, tipo estaffado segun
la Norma Venezolana COVENIN 200.

a. El ensayo se realiza a 45°+ 2°C.

Procedimiento

a. Se colocan en el vaso de precipitados

20 g de tiosulfato de sodio y 500 ml



205

Figura No. 39

Termométro

2

Vasa de Precipitada:

Unidad de

Czlentamiento

APARATO PARA ENSAYO DE CORROSION
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de agua destilada.

Se montan los detectores en los
soportes y se introducen en el vaso de
precipitados con su extremo mds bajo a
25 mm aproximadamente por encima del
nivel del lfiquido.

Se le affaden al vaso de precipitado
156 ml de dcido sulfudrico normal por
litro de solucidn acuosa dos veces
diarias por un perfiodo de ocho dias.
Al finalizar el perfodo de ocho dzIas
se remueve el detector, se lava y seca
el vaso de precipitado. .

Se le afraden nuevamente al vaso . de
precipitade 20 g de tiosulfato de
sodio y 500 ml de agua destilada, =e
coloca €l detector nuevamente en ésta
atmésfera y se deja permanecer en ella
por un perfodo de ocho dias.

Se sacan los detectores del wvaso de
precipitados se coleocan en un
desecador que contenga al menos 500 g
de sllice gelatinosa seca, y se deija
permanecer en &l por un perifiode de 7

d?as. Este perfiodo de secado se puede

lograr también en una atmdsfera a no
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mis de 30 C‘y 70% de humedad relativa,

g. <S¢ sacan los detectores del desecador

y se somete uno de ellos al ensayo d=
sengibilidad I o II.

h. El otro detector se abre y se examina
con el fin de detectar cualguier signo

de corrosidn.

ENSAYO

=
im
|+
W 4
o
o]
1
I
O

Eguipo ensayo

.
Rl

El equipo de ensayo consiste en:
a. Un aparato adecuado para este ensayo.
b, Un tablero central de control.

El material a ensayar consiste en un
detector.

Condiciones de ensayo

El ensayo se realiza a condiciones
ambientales.

Procedimiento

a. Se fija el detector en la tabla de
montaje por medio de sus dispositivos
de fijacidn y se conecta al Tablero
Central de Control.

b, Se balancea el sistema ajustando el

contrapeso.
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c. S5e remueve el peso del aparatc ¥y s=se
coloca el brazo del martillo por
debajo de la horizontal de forma tal
que quede en posicidn de dejarlo en
likhartad,

d. Se reinstala el peso y se aeja en
libertad el brazo del martillo,

Se repiten los pasos pero rotando la

[il]

posicidn - del detector, dandose por
terminade =1 ensayo.
c) Marcacidn

.Todo detector deberd cunmplir con lo
¥

establecido " en el capltulo 6 de la Norma

Venezolana COVENIN 1176,

VfII.2:3 Detector de Humo por Ionizacidn
Forma utilizada: CCPP-10
Se comenzard con una inspeccidn wvisual
para - verificar que  cumplan con las
condiciones generales establecidas en la
norma 1443-79 de Covenin, rechazdndose
individualmente los gque no lo cumplan.

Dichas condiciones son las siguientes:
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Anverso
NOMBRE DE LA EMPRESA Fash /- J )
DPTO. DE CONTROL DE CALIDAD Hoja No. — do __
CONTROL DE PRODUCTO TERMINADO Reporte Ho.
REPORTE DE INSPECCION FINAL
Cddigo del producto: Descripcion:  Defector Fénics

No. Lote: Canfidad: —_  Tamano de la muestra: Submuestra No..
No. Defectuosos: % de Defectuosas: —  Disposicién del lote:
DINENSIONES Y/0 CARACTERISTICAS '
ENSAYQ REALIZADO NSPECCIONADAS RESULTADOS OBTENIDOS
DOSIFICACION PRESENCIA DE FALLA
TEMPERATURA PRESENCIA DE FALLA
CHOQUE PRESENCIA DE DETERIORO
CAIDA PRESENCIA DE DETERICRO
FRECUENCIA DE RESONANCIA
v
ERARION PRESENCIA DE DETERIORD
MANTENIMIENTO PRESERCIA DE DETERICRD
PRESION EXTERIOR PRESENCIA DE DETERIORQ
ESTANQUEIDAD REGISTRO DE ACTIMDADES ANTES Y DESPUES DEL ENSAYQ)
INCENDIO ACTMDAD ANTES DEL ENSAYO
ACT. DEL CONDENSADOR Y FILTRQ DESPUES DEL ENSAYD
DETERMINACION DEL DS O MAS VALORES DEL UMBRAL DE FUNCIONAMENTO
_ UNBRAL DE FUNCIONAMENTO ' AL ACTIVARSE EL DETECTOR
FUNCIONAL UMBRAL DE FUNCIONAMIENTO MAXIMO Y MINIMO
FALSAS ALARMAS UMERAL DE FUNCIONAMIENTO MAXIMO Y MINIMO
VIBRACION | UMERAL DE FUNCIONAMIENTO MAYIMG Y MINIMC
—— UMBRAL DE FUNCIONAMIENTO MAXIMO Y MINIMO
UMBRAL DE FUNC. MAXIMO Y MINIMO DESPUES DE 3 DIAS
IMPACTO UMBRAL DE FUNCIONAMIENTD MAXIMO Y MINIMO
TEMPERATURA UMBRAL DE FUNCIONAMIENTO MAXIMO Y MINIMO
Observaciones:
Laboraterista Jefe de Loboratorista
Nombre Firma Nombre Firma
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FORMA CCPT =1Q

Reverso
NOMBRE DE LA EMPRESA Facha: — /. /- /
DPTO. DE CONTROL DE CALIDAD Hoja Ne. = dé —
CONTROL DE PRODUCTO TERMINADG s Reporte No.
REPORTE DE INSPECCION FINAL
Cédigo del producto: _ Descripcion:  Debaclor Finico
No. Lote: Cantidad: —_  Tamafio de la muestra: Submuestra No.,
No. Defectuosos: 7% de Defectuosos: . Disposicién del lote:
iy DINENSIONES Y/0 CARACTERISTICAS
ENSAYO REALIZADO NSPECCIONADAS RESULTADOS OBTENDOS
DETERMINAR SEIS VECES EL UMBRAL OE
FUNCIONAMIENTO MAXIMO Y MINIMO
REPRODUCTIBLIDAD
VERIFICAR QUE LA DIRECCION DE FLUIO CE
ARE SEA LA MISMA PARA TODAS LAS MEDDAS
OCHO MEDIDAS DEL UMBRAL DE FUNCIONAMIENTO
PARA DIFERENTES DIRECCIONES DE AIRE
DIRECCIONAL
POSICIONES DONDE SE OBTUMERON MAXMOS
Y MINIMOS
UMBRAL DE FUNCIONAMIENTO MAXIMO Y MINIKO
DISPERSION
DIRECCION DE FLLUO MAS DESFAVORABLE
TENSION UMBRAL DE FUNCIOHAMIENTO MAXIMO Y MINHAO
POLVO UMBRAL DE FUNCIONAMIENTO MAXIMO Y MINIMO
UMBRAL DE FUNCIONAMIENTO MAXIMO Y MINIMO
TEMPERATURA ELEVADA A LA NAYOR TEMPERATURA ALCANZADA
CORROSION UMBRAL DE FUNCIONAMIENTO MAXIMO Y MINIMO
RESISTENCIA DE AISLAMIENTO RESISTENCIA DE AISLANIENTO
RESISTENCIA DIELECTRICA VERIFICA EL FUNCIONAMENTO
Observacianes:
Laborgtorista Jefe de Laboraterista
Nombre Firma Nombre Firma
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Estar disefrado de forma tal que resista
los abuses y el mal trato a que estd
expuesto durante su funcionamientc} siendo
imposible el contacto directo con la
fuente sellada.

Eﬁ caso de tener sensibilidad ajustable,

que ésta sea adaptable por pasos a las

condiciones ambientales.

Estar provisto de wuna o 'mas fuentes
selladas, sujetas firmemente a un soporte,
Tener dos cdmaras unidas en ‘serie,
atravesadas por la misma corriente.

Tener una cubierth protectora deémontable
provista de dispositivos de blogqueo que

impidan su desmontaje por personas no

" autorizadas.

Tener un indicador de accidn incorporado y
visible desde un &ngulo de visién y ademas

la posibilidad de acoplar un indicador

i

distancia cuande se instala en  un lugar
inaccesible visualmente. Ambos
indicadores deheridn encenderse

simultineamente,

Tener muescas de fijacidn de forma tal que

pueda quedar perfectamente acoplado

UCAB
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despuds de instalado.
Tener sus partes elédctiricas debidamente
protegidas,

Estar equipado con los medios apropiados

para su montaje, los cuales deberan estar
‘diseNados de forma tal que no  sea
necesario desarmar el detector para

desmontarlo.

Tener sus partes metdlicas debidamente
protegidas contra la corrosidn; mwmediante
esmaltado, galvanizado o cualguier otro
medio equivalente.

Tener todas las wuniones Yy coneccionﬁ?
mecdnicamente seguras Yy elédctricamente
interconectadas.

Tener las partes no zisladas aseguradas a
la base o superficie de montaje.

-Cumplir con lo establecido en la Norma

Venezolana COVENIN 1176 referente

u

generalidades de detectores.

Las partes bajo tensién del detector

deber&n ser de plata, oro, cohre u otro

material de caracterfsticas - equivalentes,
y su base de montaje deberd ser de un
material aisgslante y resistente a la

humedad.
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- Los cables del detector dehberin eztar
colocados separadamente de las partes
mdviles, sus puntasz o bordes deberdn estar
fijadas & conectores o bases,

-De cada lote que cumpla con lo anterior
se exiraerdn al azar 15 detectores los cuales
g@ enumeran del | al 15 y se someterdn a la
secuencia de ensayos indicada en la tabla. No.
8.

Criterio de Aceptacidn

52 considerard aceptado el lote si
todos- los detectores ensayados cumplen con
los requisitos exigidos para cada ené%yo en
particular,

Métodos de Ensavo

e
n
o
m
a

Los aparatos a utilizar consi
en.
— un dosfmetro
- dispositivos apropiados para realizar
las mediciones segfin las direccianes
azimutaies indicadas

- una tabla o plataforma de montaje.
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Material a ensayar

El material ‘a ensayar consiste en un
detector nuevo.

El ensayo se realiza a una
temperatura de 25°C + 2°C.

Procedimiento

—_—————_— S ==

a. Se coloca el detector en la plataforma

de montaje, se le mide la dosis de

radiacidn a las distancias de 0, 10,

5, 20 y 30 cm de su centro en la
direccidn de 0 C de su eje,

b, Se realiza nuevamente lo indicado en
el punto anterior pero en las

direcciones azimutales de 159, 309 ,

45&’ 60a ' ?od ¥ gﬂﬂ 1 del sje del
detector, ddndeose por terminado el

e s s e s | i .

Egquipo de ensayo
Los aparatos a utilizar consisten
en:

- Una cdmara de enfriamiento cuyo

volidmen dtil sea 2l menos cinco veces
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mayor que el del detector.

- Una w&stufa cuyo veolumen dtil sea al
menos cinco veces mayor que el del
detector.

Material a ensaysr

El material a ensayar consiste en un
detector.

Condiciones de ensayo

La primera parte del ensayo se
realiza a —2500 + 2°C y la segunda a 100°
+ 29c.

Procedimiento

a. Se coloca el detegﬁpr'en la cdmara de
enfriamiento y se lleva a -25°C +2°C,
en un tiempo no mayor de 45 minutos.

b. Se deja permanecer el detector a ésta
temperatura durante 1 hora y luego se
saca de la campana y se deja llegar a
la  temperatura ambiente en forma
natural’

c. Se coloca el detector en la estufa y
se lleva a 100°C + 2°C en un tiempo no
mayor - de 5 minutos, dejandolo

permanecer a esta temperatura durante

1 hora.
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d. Se saca el detector de la estufa y se
deja llegar a temperatura amhiente en
forma natural, didndose por terminado

el ensayo.

]

Se toma nota de cualquier deterioro

-

que presente la fuente sellada.

Al

b.3 ENSAYO DE CHOQUE
Equipo de ensayo
El equipo de ensayo consiste en:

~ Un martillo de acero de 0.5 kg sujeto
a una guia vértical, con superficie de
percusidn plana de 25 mm de didmetro,
vy borde redondeado de 3 mm de radio,
su centro de gravedad debe estar
situado sobre el eje del circulo que
limita la superficie de pércusiéﬁ.

- Un yunque de hierro de 5 kg, de
superficie plana y dimensiones
adecuadas para apoyar el material a
ensayar.

El material a2 ensayar consiste en un

detector.
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El ensayo se realiza a una
temperatura de 25°C + 2%cC.

Procedimiento

a. Se coloca el detector sobre el yunque
y se le deja caer el martillo &esde
una altura de 0.5 metros, ddndose por
terminado el ensayo.

b. Se toma nota de cualquier deterioro

que presente la fuente sellada.

Para este ensayo no se requiere
equipo especial.

Material a ensayar

El material a ensayar consiste en un

detector.

Condiciones de ensayo

El ensayo se realiza a una
temperatura de 25°C + 2°C.

Procedimiento

a. Se deja caer libremente el detector
desde wuna altura de 10 metros sobre
una superficie de concreto, dindose

por terminado el ensayo.



336 ' ' UCAB

b, Se +toma nota de cualquier deterioro

que presente la fuente sellada.

b.5 ENSAYO DE VIBRACION
El aparato a utilizar consiste en
una mdquina de vibracidn de velocidad
variable que puede proporcionar una
frecuencia de 60 Hz.

Material a ensgayar

El material a ensayar consiste en un
detector.

Condiciones de ensayo

El ensayo se realiza a una
temperatura de 25°C + 2°C.

Procedimiento

a. Se fija el detector a la mdquina de
vibracidn.

b. Se enciende la mdquina y se varla la
frecuencia desde 5 a 60 Hz con
incrementos de 4 octavos por hora; la
aceleracidn al mdximo de amplitud debe
ser de:

-~ 0.24 g entre 5 y 20 Hz

- 0.40 g entre 20 y 40 Hz
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- 0.51 g entre 40 y 60 Hz

c. Se realizan dos recorridos completos
del intervalo (5 a 60 Hz) y se toma
nota de las frecuencias de resonancia
encontradas.

d. Se hace vibrar el detector .durante una
hora a cada una de las frecuencias de
resonancias encontradas y a una
aceleracién de 0.7 J?:1al ndximo de
amplitud, da&ndose por terminade el
ensayo.

e. Se toma nota de cualquier deterioro

que presente la fuente sellada.

b.6 ENSAYO DE MANTENIMIENTO

Egquipo de ensayo
El equipo de ensayc es el indicado
por el fabricante.

Material a ensayar

El material a ensayar consiste en un
detector.

Condiciones de ensayo

El ensayo se realiza a una

temperatura de 25°C + 2Pe,
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Procedimiento

a. Se somete el material a ensayar a dos
veces el ndmero de .operaciones de
limpieza previstas durante toda 1la
vida dtil del detector segin
especificaciones del fabricante,
didndose por terminado el ensayo.

h. Se toma nota de cualquier deterioro

que presenta la fuente sellada.

b.7 ENSAYO DE PRESION EXTERIOR

——m el e

El aparato a utilizar consiste en:
- Una cdmara neumdtica.
- Un mandmetro capa:z de indicar
presiones desde 20 KPa hasta al menos
28 KPa.

Material a enssyar

El material a ensayar consiste en un
detector.

Condiciones de ensayo

El ensayo se realiza a una presidn

de 25 KPa.
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Procedimiento

a. Se coloca la fuente sellada dentro de
la  c&mara neumiiica y se somete a la
presidn de ensayo durante 5 minutos,
llevdndose nuevamente a la presidn
atmosférica.

b. Se repite lo indicadoe en el punto
anterior dandose por. terminado el
ensayo.

c. Se toma nota de <cualquier deterioro

que presente la fuente sellada.

b.8 ENSAYO DE ESTANQUEIDAD

Equipo de ensaye
El equipo de ensayo consiste en:
- Un recipiente de dimensiones adecuadas
para introducir el detector.

- Un medidor de actiwvidad.

Material a ensayar

El ma%terial z ensayar consiste en
detectorés gque hayan pasado los ensayos
de {empergtura, chogue, calda y vibracidn
segdn se indica en la tabla No. 3.

Condiciones de ensayo

El ensayo se realiza a una

temperatura de 25°C + 2°C.
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Procedimiento

a. Se le determina la actividad al
material a ensayar.

b. Se 1llena de agua el recipiente de
ensayo, se sumerge en él al material a
ensayar dejdndolo permanecer en esta
posicidn durante 15 minutos.

c. Se le determina 1la actividad al
material ensayado y _se da por
terminado el ensayo.

d. Se registran las actividades obtenidas

en los dos puntgs anteriores.
e
ENSAYQ DE INCENDIO

Los aparatos a wutilizar consisten

- Un horno capaz de proporcionar la
temperatura de ensayo y en el cual se
pueda hacer circular aire. |

- Un condensador ubicado a la salida del
aire del horno.

- Un filtro colocado en la salida del
condensador.

— Un recipiente para recolectar el agua

utilizada.



341 UCAB

- Un mecanismo apropiado para
proporcionar aire al horno a las
condiciones de ensayo.

- Un medidor de actividad.

Material a ensayar

El material a ensayar consiste en un
detector.

Condiciones de ensayo

El ensayo se realiza a una
temperatura de 600°C + 5°C.

El aire debe circular en el horno a
razdn de 1 a 5 1/s.

Procedimiento

a. Se le " determina la actividad al
detector.
bh. Se coloca el detector en el horno, se

enciende éste y se activa el mecanisgo
de suministro de aire.

c. Se calienta el horno hasta la
temperatura de ensayo y se mantiene a
ésta, duranté 1 hora.

d. Se saca el detector del horno y se
deja que alcance la temperatura

ambiente y en forma natural.
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.o Se le determina la actividad al

iy

condensador y al filtro, d&ndose por
terminado 21 ensayo.

f. Se registran las actividades
determinadas en los dos _ puntos

anteriores.

=Ll it e emmmmm———— e
-

Se calecula 1la actividad total

perdida mediante la siguiente ecuacidn.

A = (A + A)
t c £
Donde:
A = actividad total perdida (MCi)
t
A = actividad en el filtro (MCi)
£

Funcionamiento del detector

b.10 ENSAYO 'DE DETERMINACION DEL UMBRAL

e e s i —

|
1M

FUNCIONAMIENTO

los aparatos a wutilizar consisten
en:
i. Un tudnel de humo cerrado, como el
que se indica en la figura No.
40 o similar, el cual esté
constituido por:
a. Dos dispositivos «que permiten

pasar zire v variar la



a) Camara de lonizacion d) Entrada del oerosol g) Mecanismo de calentamionto

b) Meddor de extincion ) Montura para el detector h) Direccion del. flujo

c) Sensor de velocidad o de flujo
de aire y temperatura
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temperatura de éste &n
velocidades de hasta 30° C/min,

manteniendo un caudal de _aire

constante equivalente a una
velocidad de 0.8 + 0.1 m/s
a 25°c.

Dispositivos de medida de
temperatura con constante de
tiempo inferior ‘o igual a 2
segundos, situados a la misma

distancia del techo del tdnel que
el elemento sensor del detector y

a una ‘Histancia horizontal de 230

mm mds adelante que eéste en
relacidn con lé corriente de
aire.

Mando de- temperatura, el cual
permite variaciones desde 20°
hasta 50°C a una velocidad de

aumento menor.de 19C/min.

Una cdmara de ionizacidn, la cual

nida en forma continua 1 &
concentracidn del aerosol de
prueba en la zona donde se

instala el detector; la cual esti
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formada por:
- Una cdmara de nedida

dimensionada de forma tal que
se cumpla la siguiente

ecuacidn:

Presenta las siguientes
caracteffsticas:
— Fuente sellada
241
Isdtopo: Am
Actividad: 3.5 + 175 MCi.
Ené?gfa media: 4.5 + 0.225
Mew.
Forma: disco circular de
0.27 mm de diametro.
Construccidn: 6¥ido de
americio revestido de oro,
colocado entre dos hojas de
oro, ubicado en un soporte
metdlico.
- Presidn: 760 mmHg.
— Temperatura: 25°C.
— Humedad relativa: 35 a 75%.
- Impedancia: 1.9 x 1011 *

10
0.95 « 10

UCAB
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l

Corriente 100 pA

|

Cantidad de aire: 30 + 3 1/min.

- Un amplificador electrdnico.

Un ventilador.

ii. Un tablero central de control

iii. Reactivas. Se utiliza un aeros=zol de
prueba de dispersidn mdltiple con
una reparticidn granul&métrica
comprendida entre 0.5 Mm y 1 Mm, con

un indicador dptico de regraccidn de

aproximadamente 1.5% debe ser
reproducible y estable con el
tiempo.

Nota 1l: Se recomienda usar parafina

liquida.

El material a ensayar consiste en un
detector.

Condiciones de ensayo

- El ensayo se realiza a 23%°C + 5°C.

- La velocidad de la corriente de aire
en las proximidades del detector debe
ser de 0.2 *# 0.04 m/s.

- La tensidn de alimentacidn  del

detector debe estar comprendida entre
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99% y 101% de la tensidn nominal.

- La 'densidad de aerosol de prueha se
impulsa por el tdnel de forma tal que
satisfaga la siguiente ecuacidn:

Variacidn vy

=]

¢ 0,15 min
Variacidn t

- La tolerancia mdxima permisihle de
error en la cdmara de ionizacidn es de
i Variacidn yi: < 0.02,

Procedimiento

a.Se coloca el detector en la tabla de
montaje en su forma_ normal de
funcicnamiento,.

b. Se conecta el detecééf al tablero
central de «control 20 min antes de
comenzar el ensayo.

c. Se introduce el aeroéol de prueba en
el tunel de acuerdo a lo establecido
en las condiciones de ensayo.

d. Se calibra el tdnel de humo tomando
medidas del umbhral de funcionamiento
al activarse el detector hasta estar
dentro del rango de tolerancia
establecido.

Nota 2: Antes de cada medida del

umbral de funcionamiento al activarse
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el detector y se da por terminado el

Expresion de resultados

a. El mayor valor obtenido del umbral de
funcionamiento se denomina umbral de
funcionamiento mdximo (y mdx) y al
menor umbral de funcionamiento minimo
(y min).

b. Se calcula la relacidn de umbral de
funcionamiento mediante la siguiente
ecuacidn.

R = (ymdx - ymin)

b.11 ENSAYO FUNCIONAL

Equipo de ensayo

El equipo de ensayo consiste en el
tinel de aire especificade en la
descripcidn de equipos del ensayo de
determinacidn del umbral de
funcionamiento.

Material a ensayar

El material a ensayar consiste en un

detector.
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Condiciones de ensayo

El ensayo se realiza a
condiciones especificadas en él ensayo
determinacidn del umbral
funcionamiento.

Procedimiento

a. Se determina el valor del umbral
funcionamiento segln. se especifica

el ensayo correspondiente.

—

UCAB

en

b. Se saca el detector del tdnel de aire

Yy se deja conectado al tablero central

de control, durante siete dfas.

c. Una vez finalizado el periodo

especificado en el punto .anterior

L

maximo y minimo del detector segidn

se

etermina el umbral de. funcionamiento

se

especifica en punto correspondiente,

ddndose por terminado el ensayo.

Ver punto expresidn de resultados
el ensayo de determinacidn del umbral

funcionamiento.

en

de
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b.12 ENSAYO DE FALSAS ALARMAS

Equipo de ensayo

El equipo de ensayo consiste en el
tinel de humo especificado en el ensayo
de dgterminacidn del umbral de
funcionamiénto.

Material a ensayar

El .material a ensayar consiste en un
detector.

Condiciones de ensay

El ensayo se realiza a las
condiciones especificadas en el ensayo de
determinacidn del umbral de
funcionamiento.

Procedimiento

a. Se coloca el detector en la tabla de
montaje y se conecta al tabléro
central de control.

bh. Se somete el detector a una corriente
de aire libre de aeroscl con una
velocidad de 5 + 0.5 m/s.

c. Inmediatamente después se somete a una
rafaga de viento a una velocidad de 10
+ 1 m/s durante 2s, luego se
determinan los valores mdximo y minimo

del umbral de funcionamiento segzdn lo
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especificado en el ensayo de
determinacidn del umbral de

funcionamiento.

—_—_———— ==

Ver punto expresidn de resultados en

el ensayo de determinacidn del umbral de

funcionamiento.

.13 ENSAYO DE VIBRACION I

_——me—— L —me e

b.

El equipo de ensayo consiste en:
Una maquina de vibracidn de velocidad
variable capaz de suministrar
frecuencias de hasta 60 Hz.

Un tablero central de control.

El materizl a ensayar consiste en un

detector.

a.

El ensayo se realiza a una temperatura
comprendida entre 15°C y 25°9C.

La temperatura de vibracidn en el
punto de fijacidn del detector es

0.7 £ + 10%.
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Procedimiento

3.

Se coloca el detector en la mdquina de
vibracién, se fija en su posicidn
normal de funcionamiento y se <conecta
al tablero central de control.

Se somete el detector a una frecuencia
de vibracidn desde § a 60 Hz con una
velopidad de 1.8 + 0.2 octavos/h,
durante dos horas..

Se repite lo especificado en el punto
anterior pero colocando el detector en
una posicidn perpendicular a la
priﬁéra. .

Se desmonta el detector de la mdquina
de wvibracidn y se le determina el
umbral de funcionamiento mdximo Yy
minimo segdn lo especificado en el

ensayo de determinacidn del umbral de

funcicnamiento.

NSAYO DE HUMEDAD

Equipo de ensayo

a.

h.

El equipo de ensayo consiste en:
Una estufa de secado.

Una cdmara climdtica
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c. Un tablero central de control

Material a ensayar
El material a ensayar consiste en
dog detectores.

Condiciones de ensayo

a. La primera parte del ensayo se realiza
a:
- Temperatura ambhiente: 40°C + 2%a.
— Humedad relativa: 92 + 3%.
b. La segunda parte del ensayo se realiza
a:
- Temperatura ambiente: 20°C + 29C.
- Humedad relativa: 63 + 3%

Procedimiento

a, Se colocan los detectores en la estufa
de secado a una temperatura de 40°C +
5% durante 24 horas.

b. Se sacan los detectores de la estufa,
se conectan al tablero central de
contreol y se colocan a las condiciones
establecidas para la primera parte del
ensayo durante cuatro dfas.

c. Se sacan los detectores de la cdmara e
inmediatamente se le determina a uno
de ellos los valores del umbral de

funcionamiento mdximo y minimo segin
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lo especificado en el ensayo de
determinacidn del unmbral de
funcionamiento.

d. Al otro detector se le deja a
temperatura ambiente durante 1 h + 30
min a partir de lo cual se le somete a
las condiciones establecidas para la
segunda parte del ensayo durante tres
dfas.

e. Inmediatamente después de transcurrido
el periodo anterior se le determina el
umbral de funcionamiento mdximo y

minimo al detector.

Eguipo de ensaye
El equipo de ensayo consiste en:
a. Un aparato similar al indicado en la
figura No. 41 el cual consta de:
- Una wviga de madera de seccidn
transversal de 100 x 50 mm.
- Dos soportes de la misma madera que
la viga, de 50 mm de ancho y de
altura suficiente para que el

detecteor no togque el suelc, dichos



Figura No. 41
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d- ARANDELAS Y PERNOS

e- SOPORTE EN ROBLE

f - DETECTOR SOMETIDO A ENSAYO

g- REBAJE PARA LA CABEZA DEL PERNOQ

NOTA : LAS DIMENSIONES SE DAN SOLO A TITULO INDICATIVO

EQUIPO PARA ENSAYO DE IMPACTO
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soportes se colocan en una
superficie plana de cemento,
separadaos por 300 mm ¥

perpendicularmente al eje de la
viga.

~ Un blogque cilindrico, rigido, de 1
kg, con una superficie de impacto
de 18 + 1.8 cmz, sujeto a una gula
vertical.

b. Un tablero central de control.

Material a ensayar

El materizl a ensayar consiste en un
detector.

Caondiciones de ensayo

El ensayo se realiza a una
temperatura de 25°C + 2°9C.

Procedimiento

a. Se fija el detector mediante sus
dispositivos en el centro de la cara
horizontal inferior de la viga de
madera y se conecta al tablero central

de control.

o

Se deja caer el bloque cilindrico
desde wuna altura de 0.70m sobre el
centro de la cara horizontal superior

de la viga, por cinco veces.



357 UCAB

c. Se desmonta el detector de la viga ¥y
se le determina el umbral de
funcionamiento médximo y minime segin
se especifica en el ensayo de
determinacidn del umbral de

funcionamiento.

b.16 ENSAYO DE BAJA TEMPERATURA

Equipo de ensayo
El equipo de ensayoc consiste en:

a. Una Cémara climdtica capaz de
suministrar la temperatura indicada en
las condiciones de ensayo de forma tal

ti .
que no se forme hielo sohre el

detector.

b. Un tablero central de control.

Material a ensayar
El material a ensayar consiste en un
detector.

Condiciones de ensayo

El ensayo se realiza a una
temperatura de - 20 C + 2 C.

Procedimiento

a. Se conecta el detector al tablero
central de control.

b, Se coloca el detector de la cdmara



358 _ UCAB

climdtica a una temperatura de -20°C +
2°C durante 1 hora.

c. Se saca el detector de la cédmara
climdtica y se deja de una a dos horas
a una temperatura comprendida entre 15
y 25%2 ¢ con una humedad relativa
inferior al 70%.

d. Después de t;anscurrido el perlodo

anterior se le determina el umbral de

funciconamiento mdximo y minimo.

b.17 ENSAYO DE REPRODUCTIBILIDAD

Equipo de ensayo

El equipo de ensayo es el
especificado en el ensayo de
determinacidn del umbral de

funcionamiento.

Material a ensavar :

El material a ensayar consiste en un
detector.

Condiciones de ensayo

Las condiciones de ensayo son las
establecidas en el ensayo de
determinacidn del umbral de

funcionamiento.
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Procedimiento

a. Se le determina seis veces el umbral
de funcionamiento madximo y minimo al
detector, la direccidén de flujo de
aire debe ser la misma para las seis

medidas.

El equipo de ensayo es el
especificado en el ensayo de
determinacidn del umbhral de

funcionamiento.

Material a ensayar

El material a ensayar consiste en un
detector.

Condiciones de ensayo

Las condiciones de ensayo son las
establecidas en el ensayo de
determinacidn del umbral de

funcionamiento.

Procedimiento

Se coloca el detector en la tabla de

1]

montaje del tdnel de humo y se toman
ocho mediciones . del umbral de

funcionamiento para ocho direcciones
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de flujo de aire, girando el detector

45° para cada medida, segin lo
especificado en el 2nsayo de
determinacidn del umbral de

funcionamiento.
. S Mmarcara en el detector las

posiciones para las gue se obtuvieron

los valores madximos v minimos,
denominindose respectivamente
"direccidn mas desfavorahlse” ¥V

"direccidn mds favorable”.

Expregidn de resultzados

e e T

Ver expresidn de resultados en el
ensayo de determinacidn del umbral de

funcicnamiento.

ENSAYO DE DISPERSION
Equipo de ensayo

El equipo de ensayo es el
especificado en el ensayo de
determinacidn del umbral de

funcionamiento.

Material a ensayar

El material a ensayar consiste en un

detector,
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Las condicicnes de ensayo son
establecidas en el ensayo
determinacidn del umbral
funcionamiento.

Eracedimiento
a. Se le determina el umbral
funcionamiento méximo y minimo

detector can la direccidn de fluj

desfavorable.

ENSAYQ DE TENSION

Equipg-de ensayo

El equipo de ensayo es
especificado en el ensayo
determinacidn del umbral

funcionamiento.

Material a ensavar

El material z ensayar consiste

detector.

Condiciones de ensayo
Llas condicionee de ensayo son
establecidas =n =1 SHE3o

determinacidn umhral

funcionamiento.

UCAB
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Procedimiento

a. Se le determina el umhral de
funcionamiento m3ximo vy minimo al
detector a2l 75 y 110% de la tensidn

nominal de alimentacién.

ENSAYO DE POLVO

a. Aparatos
Los aparatos a utilizar consisten en:
- Una cédmara herméticg de aire con un
voldimen interno de al menos 0.09
3 . %
m
- Un compresor de aire.
b. Reactivos
Se utilizan d.06 kg de polvo de
cemento, con una humedad relativa
comprendida entre 20 y 50% y capaz de

pasar a través de un cedazo malla 200.

El material a ensayar consiste en un

detector.

La wvelocidad de flujo de aire .no
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debe ser menor de 0.25 m/s.

Procedimiento

8]

Se coloca el detector en.la cdmara de
aire,.

Se recircula el polve de cemento
durante 15 minutos.

Se saca el detector de la cdmara y se
le determina el umbral de

funcionamiento miaximo

ENSAYO DE TEMPERATURA ELEVADA

Egquipo de ensayo

El " equipo de ensayo es el
especificado en el ensayo de
determinacidn del umbral de

funcionamiento.

Material a ensayar

El material z ensayar consiste en un

detector.

Condiciones de ensayo

La temperatura del aire en el tdnel-

de ensayo es de 23°C + 5°C.

Procedimiento

a.

Se coloca el detector en el tidnel de
ensayo y se eleva la temperatura del

. a < = 4 .
aire a 50"+ 2°C con una velocidad de
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aumento de ! C/min.

. Se deja el detector a las condiciones

establecidas en el punto anterior
durante al menos 1 hora, y se le
determina el umbral de funcicnamisntao
midximo y minimo a la mayor temperatura
alcanzada, segdn se especifica en el
ensayo de determinacidn del ‘umbral de

funcionamiento.

.23 ENSAYO DE CORROSION

Equipo de ensayo

R

Aparatos

- Se wutiliza un aparato como el que
se ilustra en la figura No.
39 en el cual consiste en:
Vaso de precipitados de 10 1 de
capacidad, equipado con su tapa.
Unidad de calentamiento eléctrico,
Sistema de enfriamiento del agua.
Redstato regulado. Termdmetro.
Soportes adecuados para montar los
detectores.

- Un desecador.
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b. Reactivos
Los reactivos a utilizar son los
que se indican a continuacidn:
— Tiosulfato de sodio tNaL32035H20)
~ Acido sulfdrico diluifdo (stq1]
La solucidn se prepara en 156 ml
de dcido sulfdrico normal por
litro de solucidn acuosa.
- Silice gelatinosa (SiO}.
El material a ensayar consiste en
dos detectores con al menos 150 mm de
cables de conexidn, tipo estafrado,.

Condiciones de ensayo

a. El ensayo se realiza a 45°+ 2°C.
L. El agua an el gerpentin de

enfriamiento se debe mantener por
debajo de 30°C.

Procedimiento

a. Se colocan en el vaso de precipitados
40 g de tiosulfato de sodio y 500 ml
de agua destilada.

b. Se montan los detectores en los
soportes y se introducen en el vaso de

precipitados con su extremo mds bajo a
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25 mm aproximadamente por encima del

nivel del liquido.

Se le affaden zl vaso de precipitados

20 ml de dcido sulfurico dilu?do dos

veces diarias por un perlfode de ocho

dias, uno de los detectores se saca zal

cuarto dfa y Se somete al perf?odo de

secado especificado en el punto f.

Al finalizar el periodo de ocho dizas

se remueve el detector, y se lava vy
seca el vaso de precipitado.

Se le aYMaden nuevamente al vaso de
precipitado 40 g de tiosulfato def
sodic y 500 ml de agua destilada, se

coloca el detector nuevamente en ésta

atmésfera y se deja permanecer en ella
por un perfodo de écho dtas.

Se saca el detector del wvaso de

précipitados se coloca en un desecador

que contenga al menos 500 g de silice

n

gelatinosa seca, y se deja permanecer
en €l por un perifodo de 2 d2as. Este
perfodo de secado se puede lograr

tambhién - en una atmédsfera a no mds de

30 C°y 70% de humedad relativa.
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g. Se saca el detector del desecador y se
le determina el  umbral de

funcionamiento mdximo y minimo.

b.24 ENSAYC DE RESISTENCIA DE AISLAMIENTO

Eguiag de ensayo

El equipo de ensayoc consiste en:

a. Una cémara climatica capaz de
proporcionar las condiciones
establecidas para este ensayo,

provista de un sistema de circulacidn
de aire.

h. Una placa de metal o una caja de
hierro fundido.

Una fuente de corriente directa capaz

p]

de suministrar el voltaje necesario.
d. Un ohmidmetro.

Material a ensavar

El material a ensayar consiste en un

detector con sus terminales unidos.

a. La primera parte del ensayo se rezliza

a Q
a una temperatura de 257+ 1

C y a una
humedad relativa de 92 + 3%.

b. La segunda parte del ensayo se realiza
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a una temperatura de 40°+ 2°¢ Yy & una
humedad relativa de entre 90% y 95%U.
La velocidad del aire alrededor del

detector no debe exceder los 0.5 m/s.

Procedimiento

=

Se coloca el detector en la cédmara
climdtica a las condiciones
establecidas para la primera parte del
ensayo;

Se saca el detector de la cdmara, se
fija en la placa metdlica y =e le
aplica una tensidén de 500 + 50 V entre
ios terminales del detector y la placa
durante 60 + 5 s.

Se mide la resistencia de aislamiento
entre esos dos puntos.

Se coloca el detector en la _cdmara

las condiciones

m

climatica
establecidas para la segunda parte del
ensayo por un periodo de 10 dlas.

Una vez terminado el periodo anterior
se coloca el detector en una atmdsfera
de temperatura igual a 25 + 1°C y
humedad relativa de 90% a 95% durante
60 + 10 min.

Se saca el detector de la cdmara y se

e e e —— ————————— T e Skl et ™ s T Tl T i P bl

-
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le mide la resistencia de aislamiento,

dandose por terminado el emsayo.

ENSAYC RESISTENCIA DIELECTRICA

Equipo de ensayo
El equipo de ensayo consiste en:
a.'Una fuente de corriente alterna de
aproximadamente sesénta'(ﬁOJ Hz.

b. Un transformador capaz de proporcicnar
la +tensidn necesaria y cuya onda de
salida tenga la forma mds aproximada a
una onda sinosoidal.

c. Un Tablero Central de Control.

-El material a ensayar consiste en un

detector.

Condiciones de ensayo

a. El detector debe mantener a una
temperatura de 25° +# 1°C y a wuna
humedad relativa entre 48% vy 53%
durante 24 horas antes de comenzar el
ensayo.

b. Los componentes aterrados o puntos de
referencia de tierra deben ser

desconectados antes de comenzar el
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ensayo.

Procedimiento

a. Se cortocircuitan entre s2 los
terminales del detector.

b. Se aplica la +tensidn gradualmente
desde cero hasta la especificada a
continuacidén durante 60 + 5 segundos
entre todas las partes bajo tensidén y
las partes de metal que no estén bajo
tensidn del detector:

- 500 V para detectores que +trabajan
a 30 V o menos.
- 1000 V para detectores que trabajen
a mas de 30 V.
c) Marcacidn
Todo detector deberd cumplir con lo

establecido en la norma 1176 de Covenin.
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VIII.2.4 Estacidn Manual de Alarma
Forma utilizada: CCPT-11
Tode lote se someterd a inspeccidn
visual para verificar si cumple con lo
establecido en las condiciones generales de

la norma 7858-77 Covenin que se enumeran a

continuacidn:

a. Estar disefrada y construfda de forma. tal,
que tenga la resistencia, rigidez ¥
durabilidad necesarias para soportar los
abusos a los cuales puede estar sujeta,
sin afectar su funcionamiento; y que no
constituya peligro de incendio, debide a
colapsos parciales o totales u otros
defectos serios.

b. Tener en su interior los dispositivos

eléctricos necesarios, para transmitir
la(s) sefral(es) al Tablero Central de
Control.

0

Tener sus partes operativas tales como:
contactos, mecanismos Y dispositivos
similares protegidos contra daftos e
impurezas causadas por el polvo u otro

ct

il

r 5u

]

material que puesda af

S e Y T N e T e
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FORMA CCPT-11

No. Lote:

No. Defectuosos:

NOMBRE DE L& EMPRESA
DPTO. DE CONTROL DE CALIDAD
- CONTROL DE PRODUCTO TERMINADO

Cédigo del producto:

Fechae _f_J_/
Hojo Mo. — de
Reporte No.
REPORTE DF INSPECCION FINAL
Descripcién:  Bakecidn Monuel do Alarma
| Canbidad: Tamafo de la muestra:

% de Defectuosos: Disposicién del lote:

DIMENSIONES Y/0 CARACTERISTICAS
S INSPECCIONADAS RESULTACOS OBTENIDOS
ENSAYO DE RESISTENCA FUNCIONANIENTO A
A IMPACTO Y VIBRACIONES LA FRECUENCIA Y
VOLTAJE NOMINAL
CORROSION CON FUNCIONANIENTO A
SOLUCION SALIMA LA FRECUENCIA Y
VOLTAJE NOMINAL
RESISTENCIA FUNCIDNAMIENTO DURANTE
AL CALDR Y DESPUES DEL ENSAYO
COMPROBAR QUE NO SE HAN
PRUEBA DE AGUA MOJADO LAS PARTES OPERATIVAS
FUNCIONAMIENTD DEL EQUIPO
RESISTENCIA FUNCIONAMIENTO DURANTE
DIELECTRICA Y DESPUES DEL ENSAYO
Observaciones:
Laboraferista Jefe de Laboratorista
Nombre Firma Nombre Firma
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funcionamiento.

Tener sus partes eléctricas activas no
aisladas, wubicadas o encerradas a fin de
proteger a la persona de un contacto
accidental, cuando se le efectde
mantenimiento.

Tener sus elementos conductores aislados,
instal&ndolos sobre materiales de
porcelana, _ compuestos fendlicos,
compuestos moldeados en frio o material
éue sea épropiado para la aplicacidn en
particﬁlar.

Tgper donde sea necesario inteéruptores
como elementos de proteccidn y cuyos
valores de corriente y voltaje no sean
menores que los del circuito al cual
controlan.

Ser tal gque al operarse sus contactos
estos permanecerdn en esa condicidn hasta
que el mecanismo sea vregresado a su
condicidn normal,

En los cascs de estar diseffada de forma
tal que necesite un dispositivo especial
para hacer factible el reemplazo de las
partes rotas, éste ze deherd suministirar

con la misma.
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i. Tener wuna ventanilla de acceso que forma
parte de 1la misma del tamafic necesario
para garantizar la operacidn del
dispositivo o de los dispositivos
fdcilmente y en ningdn caso tendrd un drea
menor a 30 cm .

- La wventanilla deberd poseer un vidrio
protector transparente, que al ser roto
permita transmitir las sehales de
alarma previa y/o general al Tablero
Central de Control.

- El vidrio dehe estar dispuesto de forma

A .

-y

tal que al ser roto no se atasqu@ el
mecanismo o haya interferencia debido a
las particulas rotas, deshiendo ser
factible su reemplazo.

- La fuerza por cm necesaria para
romper el vidrio en ningdn caso deberd
ser mayor de 0.47 kg.

J. Pintarse de color rojo a fin de que sea
ficilmente identificable por el usuario.

k. En caso de compuesta estar diszsefradas de
forma tal que:

— Los medios de enviar una seffal no

interfieran con los de la otra selal.
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- La ‘ Sefral de Alarma previa sea
transmitida por medio de un pulsador,
palanca o cualquier otro dispositivo
que pueda ser accionado por una persona
no familiarizada con el mecanismo
siguiendo las instrucciones indicadas
en la misma, y la sel¥al de Alarma
General serd transmitida activando el
dispositivo correspondiente por medig
de una llave que poséerén las personas
calificadas para ello.

1. Contener, wuna regleta de conexidn que

permita fii%r los conductores a cuatro

puntos diferentés,‘ para el caso de

Estacidn Manual Compuesta, esto con el

objeto de mantener la autosupervisiadn

de dicho sistema.

Del lote que haya cumplido con lo
indicado en el punto anterior, se toma
al azar una muestra, segin el £amaﬁo
del lote como se indica en la tabhla No.

3
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Tahla No. 9

Tamafio Tamaffo de Ndmerd de Nidmero de
del lote muestra n aceptacidn Ac rechazo Rc
8-25 7 0 1
26-50 10 0 1
51=90 13 0 1
31-18¢ 158 0 1
151-280 20 Q 2
281-500 32 0 2
501-1200 50 0 2
1201-3200 go 1 4
3201-10000 125 *~ 2 8
10001-35000 200 3 7
35001-150000 315 8 -

e e i e i e i . s e i i’ e .l e, i s e . i S i S e e e o i b S W e W - ]

Se somete.a los ensayos siguientes en el

mismo orden que se mencionan:

- Ensayo de resistencia a impacto ¥
vibraciones.

- Ensayo de corrosidn con atmdsferas
gaseosas.

- Ensayo de corrosidn con solucidn salina.

- Ensayo de resistencia al calor.

- Ensayo a prueba de agua.
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- Ensayo de resistencia dieléctrica.
Criterio para la éceptacién ¥ rechazo
Si el ntmero de unidades defectuocsas (n )
en la primera muestra eg mayor o 1igual al
ndmero de aceptacidn indicado en la tabla
antevrior, se aceptard el lote, en-casa de ser
igual o mayor al nimero de rechazo indicado
en la misma tabla se rechazard el lote.

Si el nflmero de unidades defectuosas en
la primera muestra estd comprendido entre el
ndmeroc de aceptacidn de la takla anterior ¥y
el nimero de rechazo de la misma, se
efectuard un renmuestreo tomando una segunda
muestra del 1lote segidn lo indicado en .la
siguiente tabla No. 10.

El ndmero de unidades defectuosas en el
remuestreoc se indicard por n .

Si el ndmero de unidades defectuosa en

el total ensayado (n + n ) es menor o igual

al ndmero de aceptacidn de la dicha tabla se

aceptard el lote.
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Tamafio Tamaho
del lote
8—25 7
26-50 10
51-90 13
91-150 15
151-280 20
281-500 32
501-1200 50
- 1201-3200 80
3201-10000 125
10001-35000 200
350C1-150000 315

muestra n aceptacidn Ac

Tabla No. 10

de Nimero de

rechazo Rec

Ndmero de

0 1
0 |
0 {
0 1
1 2
1 2
3 4
4 6
3 E 7
8 5
12 13

b) MEtodos de ensayo
Los m2todos de ensayo y el equipo usado
se describen a continuacidn:
b.1 ENSAYO DE RESISTENCIA A EEE!;;QIQ Y
VIBRACIONES
Resumen del snsayo
Se somete la Estacidn Manual de
Alarma a un impacto por medic de una

esfera de

acero Yy observa

se

n
{
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funcionamiento durante y después del

2nsayo, ver figur§ No. 42

Equipo de ensaye

a. Una ldmina de madera contraenchapada
de 180 em x 120 cm y 2 cm de espesor.

b. Esfera de acero de 5 cm de didmetro v
con peso de 536 g.

Material a ensayar

Una Estacidn Manual de Alarma

normalmente alimentada.

Procedimiento
a. Se coloca la Estacidn Manual de Alarma
M

en el centro de la ldmina de madera y

sta por las cuatiro

i,

se asegura a
2s5gquinas.

b. Se suspende la esfera de acero como se
muestra en la figura No. 42 de tal
forma que se pueda dejar caer desde
.una altura de 77.5 cm del centro de la
ldmina de madera, para provecar un

impacto con energfa de 41.5 kg/cm.
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Figura No. 42

l /- ESFERA DE ACEROQ
I
y

77.5 —s

/
/ 77.5

\ TABLERO CENTRAL DE CONTROL

| LAMINA OE MADERA
i

Dimensiones en cm.

ENSAYO DE RESISTENCIA A
IMPACTOS Y VIBRACIONES
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b.2 ENSA?O DE CORROSICN CON ATMOSFERAS

a. Aparatos
El aparato a utilizar consiste de
una (1) cdmara rectdngular de wvidrio
con las aherturas correspondientes
para la entrada y salida del gas.
L. Reactivos
Se wutilizardn los reactivos que
se indican a continuacidn:

- Sulfuro de hidrégeno en una
cantidad equivalente al 1% del
volumen de la cdmara.

- Mezcla formada por: bidxido de
azufre y bidxido de carbono en
cantidades correspondientes al L%
del volumen de la cdmara para cada
uno de los compcnentes.

Material & ensayar

El material a ensayar c¢consiste en
una estacidn manual de alarma.

Procedimiento

a. Introduzca dentre de la cdmara una

cantidad de agua suficiente para
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p—
m

cubrir totalmente el fondo de
misma.
b, Suspenda verticalmente en el interior

_ de la cdmara una Estacidn Manual de

Alarma.
‘c. Inyecte el sulfuro de hidrdgeno en la
cantidad indicada, mediante un

cilindro o vaso de presidn a través de
las aberturas usadas para tal fin.

d. Transcurrido un periodo de
veinticuatro (24 horas) extraiga el
sulfuro de hidrdgeno contenido en la

;%émara .e introduzca uﬁé cantidad
idéntical a la anterior, transcurrido
el perfodo de tiempo indicado
anteriormente, wvuelva a extraer el
reactivo nuevamente, contintie el
proceso hasta completar diez dias.

e. Siga el mi=smo proc

im

dimiento explicado
anteriormente utilizando ahora el
segundo reactivo indicado.

Condiciones de ensayo

]
i
f

El ensayo se realizard

temperatura ambiente.
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b.3 ENSAYO

e

E CORROSION CON SOLUCION SALINA

[[=8

Equipo de ensayo
a. Aparatos
El aparato a ser utilizado serd
una céamara -que tendrd las medidas
interiores siguientes: 122 cm x 76 cm
x 91 em.

- Un reservorio gque contenga la
solucidn salina.

- Un surtidor de aire comprimido.

- Una ~torre de dispersidn capaz de
proveer la pulverizacidn necesaria
de la solucidn salina.

b. Reactivos
Se utilizard solucidn salina que
contenga el 20% en peso de cloruro de
sodio en agua destilada, con un pH
comprendido entre 6.5 y 7.2 ¥y con
gravedad especifica entre 1.126 h4
.1.15? a una temperatura de 35°C
(95°F).
Material a epsayar

El material a ensayar consiste en

una estacidn manual de alarma.
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Procedimiento

a. Suspenda la Estacidn Manual de Alarma
verticalmente dentro de la cdmara de

prueba.

b. Se coloca la torre de dispersidn en el

centro de la ci&mara, supliéndole a 1la
torre aire hilimedo a una presidn
manométrica comprendida entre 1.2 ¥y
1.34 kg/cm2 (17-19 psi).

c. Las gotas d= solucidn salina, que
caigan en la Estaciédn Manual de Alarma
ne deberidn =zer recirculadas y seran
extraldas por un desague localizado en
el fondo del aparato.

d. La Estacidn Manual de Alarma deberéd
permanecer dentro de la camaras
sometida a roclo continuamente durante

diez dias.

Condiciones de ensayo

La cdmara =e mantendra a la
temperatura de 35°% + 1°C (95° + 2° F)

durante el ensayo.
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n

ENSAYQ DE RESISTENCIA AL CALOR

Material a ensayar

El material a ensayar consiste en
una estacidn manuzsl de alarma.

Procedimiento

a. En un local cerrado con +temperatura
ambiente de 66°C (150°F), se coloca la
Estacidn Mangal de Alarma.

. Se pone en funciocnamiento la Estacidn
Manual de Alarma a su voltaje nominal

por un perifodo de dos horas.,

ENSAYO A PRUEBA DE AGUA

Equipo d

€NsSayo

a. Aparatos

[y
cr
[
P
L=
(@]
1]
"
0
o
o ]
n
o
]
o+
i
1]
=

El aparato =z
un rociador de agua.

Material a ensay

[

i

El material a ensayar consiste en
una estacidn manual de alarma con todas
sus conexiones +tal como s5i fuera a
conectarse para el servicio,

Procedimiento

= MM

4. Someta la Estacidn Manual de Alarwma
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mediante el rociador a un bato de agua
por un perliodo de una hora.
b, Conmpruebe que el aguz no ha mojado los

contactos.

Condiciones de éensayo

El agua dehe estar a temperatura

ambiente.

b.6 ENSAYO DE RESISTENCIA DIELECTRICA
Equipo de ensayo

a. Aparatos
Los aparates a utilizar serdn los
gque se indican a continuacidn:

- Una fuente de corriente alterna de

aproximadamente sesenta (60) Herz
(Hz) .
- Un transformador capaz de

proporcionar &l voltaje necesario y
cuya forma de onda de salida tenga
la forma mds aproximada a una onda
sinosoidal, que sea aislante y no
autotraﬁsformador, separacidn entre
primario ¥ szcundario.

Material a r

i
o

nsay

o+

[

El materia

i
o
n
T
m
=
0
Q
jo }
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e
ji]
o
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3

a

i

una estacidn manual de

§iy
]
e
5
f
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“rocesdimientao
a. Apligue una tensidn durante un minuto
a la Estacidn Manual de Alarma; con
las magnitudes y entre las partes gque
se indican a continuacién:

- Se aplicari una tensidn de
guinientos (500) wolties, para
aquallas Estacicnes Manuales de

Alarma gque posean circuitos que
trabajen con treinta (30) voltios
eficaces, o menos (42.4) voltios
plco o corriente directa.
Apligque una tensidn de nil (1000)
voltics, m&s de dos veces el valor
numeral del circuito, para aquellas

Eztaciones Manuales de Alarma gque

posean circuites gue funcioﬁen con

una tensidsn mayor a treinta (30)

voltias eficaces, (42.4) woltios
pico o corriznte directia.

— Las tensiones mencionadas ==
aplicardn entre: sus partes vivas ¥
a8 partes de metal deacubiertas no

conductoras.
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Condiciones de ensaye

El ensayo se realizarad a la
temperatura ambiente.
c) Marcacidn y Rotulacidn
Cada Esatacidn manual de Alarma, serd
marcada clara N legiblemente con la
informacidn siguiente:
- Instrucciones precisas que indiguen su
modo de operacidn para transmitir.
- Nombre del fabricante o marﬁa registrada.
— Hecho en Venezuela o pals de oéigen.
— Nombre y direccidn de la empéesa que
instale el sistema.
1]
— Némero del modelo.
- Capacidad nominal eléctrica.
la informacidn anterior deberd ir en
castellano, directamente sobre 1la Estacidn
Manual de Alarma en lugar visible y en forma
de calcomanfa, placa metdlica, impresidn
serigrdfica o cualquier otro procedimiento
que no permita ser horrado fdcilmente.
Las instrucciones zohre operacidn
estardn escritas ademds en idioﬁa ingles en

los hoteles y otros sitios turisticos.
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FORMA CCPT-12

NOMBRE DE LA EMPRESA . Feche: —//—/ .
DPTO. DE' CONTROL DE CALIDAD Hoja N“;ﬁ,_ N:- —
CONTROL DE PRODUCTO TERMINADO Rep C—

REPORTE DE INSPECCION FINAL

Cédigo del producto: — Descripcidn:  Bendral do defeccién de incendies
No. Lote:

Cantidad: ——  No. defectuosos: Disposicién del |ote:

ENSAYO DE IMPACTO Y VIBRACIONES REALIZADO  SI O No O ENSAYO DE CALOR REALIZADO SO0 nNo O

CARACTERISTICA ' ) RESULTAODGS OBTENDOS

Aeedl: i [2]3]«]5]6]7]8]9 t0]1]12]13]14]15[18]17]18]13]20
Yoltaje |
Difusor
Emisor
Pussta a tierra
Baterfa abierta
Baterfa baja carga
Estacidn manual
Averfas Zonas
'Dpermda con bqten"n
Comiente alterna normaoi|

Alarma Zona

Central Normal

Gentral desconectada
Harma generd

Alorma Estacidn Manual
Central Sienciada
Generodor da tona
Componentes danados
Componentes invertides
Componentes faitantﬂ

1.

1

Inspector Supervisor

Nombre Firma Nombre Firma J
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dispositivos de d

il

teccidn y alarma-

Accionar las funciones auxiliar

o}
1]
m

Sis

Contener los equipos y dispositivos

necesarins para recibir, convertir y
emitir las sefrales de alarma de:

Aver?a, Previa y General de Incendio,
en forma audible y visible.
Contener en su parte exterior los

dispositivos necesarios para silenciar,

prohar, reponer o indicar cualguier

(1]

operacidn normal o anormal en los

circuitos interno o en las linezas

n

exteriores. Estos dispositivos deberdn
estar debidamentz montados en un
gabinete o caja metilica, construldo ds

tal forma que no permita la penetracidn

del fuego.

,_.
il
n

Los control y el dispositive de

la setal de alarma general deberdn ser

de aceceso indirectc para evitar gue
sean manipulados gpor CEersonas no
avtoricadas.

Indicar la condicidn normal de

operacidn, asl como también por =zZonas,
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puesto a tierra, excep

del circuito o de los

UCAB

to

equipos

que estdn intencional y permanentemente

puestos
deteccidn
circuitos

Deberd estar disetiado de forma tal

a tierra, para prove

de fallas a tierra

de proteccidn a tierr

er

o}

2.

que

no dependa de ninguna conexidn a tierra

para operar normalmente.

Estar

diseftado e instalado

funcionar entre el 85X y el 110% de

tensidn nominal.

b)

Los

métodos usados para el

Métcocdos de ensayo

d

ensayo

para

su

el

tablero central son los expuestos en la norma

1041-76

Covenin,

los cuales se describen

continuacidn:

DE RESISTENCIA A

b.1 ENSAYO IMPACTO
VIBRACIONES
Este ensayo deberd realizarse

forma idéntica

impacto

ensayo de resistencia

=1
=L

¥ vibracicnes descrito pa

Estaciones Manuales de Alarma

a

Y

de

=4

ra
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k.2 ENSAYO DE RESISTENCIA AL CALOR

——— e

Resumen del ensayo

5e somete el Tablero Central de

Control durante dos horas a una
temperatura constante de 50° C y se
chsevva au funcicnamiento durante y

después del ensayo.
Material a ensayar
Un Tabhlero Central de Control

normalmente alimentado.

Procedimiento

a. En un local cerradc con temperatura
ambiente de 50°C + 2°C se coloca el
Tablero.

b. Se pone el Tablero en funcionamientoc y

se deja por un perlodo de dos horas.

c) Marcacidn
Cada fablera Central de Control, serd
marcado clara, y legiblemente con la
informacidn mfInima siguiente:
- Nombre del fabricante © marca registrada.
- Hecho en Venezuela o pais de origen.
- Nombre y divreccidn de la empresa que

instale el sistema.
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- Modelo del tablero.

Esta informacidn deberd ir en
castellano, directamente sobre el taklero en
un lugar visible, en forma de calcomanla,
placa metdlica, impresidn serigrafica o
cualquier otro procedimiento que no se borre
fdcilmente.

Todo Tablero Central que se instale,

deberid estar acompaMado de una tarjeta de

inspeccidn, forma No. CCPT-12.



IX. COSTOS ESTIHADOS
DEL SISTEMA
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Los estudios de ingenierifa econdmica que tratan de
la calidad de los productos son a menudo, mds dificiles
que los que se refieren a materias como inversidén en el
activo industrial. Esto se debe principalmente a la
dificultad de expresar en términos monetarios el efecto
probable de las decisiones de calidad especificas. En
algunas industrias gsto se debe en parte, al hecho de que‘

los asientos contables de la empresa no identifican

ciertas clases de costos, tales como mnmaterial de
desperdicio y los de las recuperaciones, en alguna
forma satisfactoria. Debido a gue la empresa piloto

se encuentra en este grupo se hizo necesario enfocar este
estudio exclusivamente a los costos de implementacidn del
sigtema. Proponiéndose en un futuro calcular los ahorros
logrados por la disminucidn de fa%las internas y externas
asf como el costo delevaluacidn, una vez que se tengan

los registros suficientes..

IX.!1 DETERMINACION DEL COSTO DE CONTROL DE CALIDAD
Existen una. serie de etapas para la
determinacién del Costo de Calidad gque deben
cumplirse estas son:
- Establecimiento de la politica en cuanto a la
calidad de las productos,

- Objetivos en cuanto a Control de Calidad,
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- Planeamianto del Cantrol de la Calidad,

- QOrganizacidn para el Control de la Calidad,

- Presupussto del Contrel de la Calidad,

- Implementacidn del presupuesto destinado para
esto.

Debhido a gque no existen registros para estimar
el ahorro gque se genera al realizar un control
adecuado en todos los procesos de la elaboracidn de
los productos, sd6lo se tomd en cuenta el costo de
implementacidn N operacidn.

Se presentan dos posibles alternativas en el
momento de implementar el sistema, una primera
alternativa- que estudia la opcidn de realizar todos
los ensayos de producto terminado dentro de 1la
empresa y la otra consiste en realizarlos en
laboratorics externos a la empresa.

I¥.1.1 Alternativa No. 1. Realizar todos loa ?naayos
dentro de la empresa

En la actualidad lz empresa cuenta con

algunos equipos de ensayo por lo tanto solo se

tomard en cuenta los costos de adguisicidn de
(1)
los restantes.

(1) La wvida dtil estimada de los equipos que la empresa

debe adquirir es 10 affos.
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IX.1.2 Alternativa No. 2. Realizar todos loz ensayos

en laboratorios externos a la empresa

Considerando los siguientes voldimenes de
produccidn expresados en la sigﬁiente tabla.
£ Volumen No. Lotes No. de

Producto de prod. Promedio unid. a

(anual) (anual) a ensayar

Linpara de Emergencia 5640 15 180
Estacidn Manual 8400 33 672
Central de incendio 1680 33 1682
Detector Idnico 50400 201 3015
Detector Térmico 168000 240 15200

el cdleculo de las

Bara estimacicnes =se
utilizaron los siguiéﬁte datos:

Producto Costo (Bs. /unid)
T T
Limparas de emergencia 11,000 (Bs/unid)
Estacidn manual de alarma 3,500(1) (Bs/unid)
Tablero central de alarma 9,000(1) (Bs/unid)
Detector Idnico 1,200(2} ($/unid)
Detector Térmico 1,200<2] ($/unid)

_5;;;;*—‘ suministrados en la Coordinacidn de
Laboratorios de la UCAB.
Datos suministrados ‘en la empresa, de ensayos

realizados en el exterior

UCAB
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Uno de los incﬁnvanientes gue se presentan, es
el hecho de gue no existe en el pals ninguna
instituciédn equipada para realizar‘ los ensayos
necesarios a los detectores. Debhido al alto volumen
de produccidn y el costo tan elevado de los ensayos
se hace imposible lograr certificados de calidad a
todos los lotes que se producen, realizando los
ensayos fuera de la empresa.

Los costos de los ensayos que se presentan en la
tabla anterior pueden llegar a disminuir en un 50% en
el caso de gue el ntnero de unidades a ensayara sean
mayor a dos (2).

; (1)
Producto Costo de los ensayos

—— e — ——— e ————————_— e ——— . ———— e ———— e ———_ e —— e ———

Linparas de emevrgencia 15 ¥ 11000 = 165000

465%11000%0.5 = 2557500

2722500
Estacidn Manual 33 ¥ 3500 = 115500
639% 3500%0.5 = 1118250
1233750
Tablero central de 33 ¥ 9000 = 2970040
control . 907% 9000%0.5 = 3631500
3928500
Total 7884750
(1) = Costo promedio de los ensayos = No. lotes promedio
anual (unid.) + (No. unid. a ensayar - No. lotes

promedio) ¥ Costo(Bs/unid) % (1 - Dcto. (50%))
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Eliminando la posibilidad de realizar los
ensayos a los detectores en el exterior del
pals debido a los costos que -esto acarrea,.
la opcidn en esta alternativa es realizar
todos los ensayos dentro de la empresa vy
comprar los equipos necesarios para ensayar
los detectores. ~ Pero debido a la notable
diferencia que existe entre esta alternativa y
la anterior se descarta la posibilidad de
realizar los ensayos fuera de la empresa gque
representan costos extremadamente altos 15 que
elevaria los costos de los productos a valores
inaccesibles Yy poco competitivos en el

mercado.

Andlisis de los resultados de ambas
alternativas

Realizando un cuadro comparativo de ambas
alternativas, es evidente pensar que la

alternativa No. 1 o5 la mds adscuada, por el
alto costo gque representa ensayar todeos los

lotes producidos al a®%o, fusra de la enmpresa.

Considerando que los costos de operacidn
serian zemejante variando tan solo en
3500008Bs, aproximadamente, ndmero gque no

representa una disminucidn signi
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respecto a los 7,884,750.00 Bs./ablo.

Alternativa 1 " Alternativa 2
Costo de inversidn Costo anual
2,928,401.00 7,884,750.00

Determinacidn del costo de implementacidn del
Manual de Control de Calidad

Una wvez seleccionada la alternativa més
econdmica, se presentan a continuacidn’ los

costos totales de implementacidn de ceste

manual.
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Figura No. 43

COSTOS ESTIMADOS DE IMPLEMENTACION
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- Las empresas fabricantes de equipos electrdnicos de

seguridad en la rama de incendio, deben poseer un
sistema de control de calidad gue garantice. el ~buen
funcionamiento de los equipos, debido a las
consecuencias que-pueden suscitarse por una falla de
estos.

En este trabajo quedan establecidos en forma escrita,
cada uno de los procedimientos necesarios para llevar
a rcabo un buen sistema de Control de Calidad para
empresas fabricantes de equipos electrdnicos de
seguridad. Este | estudio introduce me joras
significativas en los sistemas y deja sentadas las
bases para nuevas actualizaciones.

La puntuacidn obtenida por la empresé en la evaluacidn
realizada segdn la norma 1000 de COVENIN fue 65.4%,
siendo este valor ban, si ze toma en cuenta que se
trata de equipos de seguridad, por ello se recomienda
la aplicacidn de todos lo procedimientos y formatos
expuestos en este manual a fin de garantizar un
control efectivo de la calidad.

Se encontré un organigrama desactualizado e
inadecuado, recomenddndose wuna reestructuracidn ¥
actualizacidn segdn lo expuesto en el punto V.1
creando una Gerencia de Planta a la cual reportard

directamente el Departamento de Control de Calidad,
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ddndole asi igual jerarqulia y autoridad que al
Departamento de Produccidn.

Es necesario para la certificacidn-de los equipos,
realizar ensayos que cumplan con la normativa técnico
legal wvigente en el pals, para ello deben adguirirse
equipos y construir el laboratorio de producto
terminado v metrologla. Esta inversidn queda
justificada en €l estudio de éostos realizado.

En el control de recepcidn se encontrd .ausencia de
procedimientos establecidos, planes de muestreo y
especificaciones <c¢laras, es por esta razdn que se
recomienda la aplicaciédn de planes de muestreo en la
recepcidn de materiales, siguiendo los procedimientos
indicados en el punto VI.!. Deben exigirse a los:
proveedores cerﬁificados de calidad de las partidas o
envics quée indiquen los resultados de los ensayos
efectuados ¥y normas utilizadas. |

En la empresa ewxisten en la actualidad puntos de
control adecuados pero estos presgntan sistemas de
registros deficientes, los cuales no permiten vrecibir

informacidn oportuna de productos defectuosos con el

fin de tomar medidas preventivas. Por ello se

recomienda llevar los registros que se exponen en este
manual con el fin de establecer grdficos de control

que permitan detectar cualguier desviacidn en el
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proceso a tiempo. .
Por el volumen de informacidn que hay que procesar, se

recomienda automatizar el si

n

tema por medio de
computadoras, para lo cual se presenta una gula en el
anexo C que logrard la reduccidn del papeleo asl como
mayor agilidad en el sistema.

En lo relacionado a calibracidn y mantenimiento de
equipos debe verificarse que se realice el
mantenimiento adécuado a los equipos.

Se debe implementar el sistema de seleccidn de
personal indicado en el punto V.2, que garantice el
cumplimiento de los requisitos minimos establecidos
pafa cada cargo, asl como la seleccidn mds iddnea.

Se recomienda a la empresa ajustarse a las politicas
a adoptar para un correcto manejo del almacén que se

encuentran en el punto V.3,
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En esta seccibn se retnen todos aquellos términos
inherentes al proceso, gque en algdin momento de la lectura

puedan dificultar la comprensidn por parte del lector.

Actividad: nilmero de desintegraciones espontaneas por

unidad de tiempo.

— Acumulador (Baterfa): es el conjunto de dos o mds
celdas electrolfticas conectadas entre s para
suministrar energfa elédctrica.

- Alimentacidn normal: es la alimentacidn efectuada con
la corriente alterna que se utiliza en el alumbrado
general de la edificacidn.

— Amarre: Cables enlazadeos entre si de una forma
particular con el fin de establecer conewiones entre
ellos.

— Amperio (A): unidad de intensidad de las corrientes
eléctricas.

- Cédmara: és un dispositivo herméticamente cerrado que
permite detectar la presencia de productos de
combustidn wvisibles e invisibles por medio de wuna
reaccidn de ionizacidn.

- Circuitos 1impresos: circuito electrdnico ensamblado
sobre una tarjeta impresa.

- Condensador: sistema de dos conductores o armaduras,

separadas en toda su superficie por medio de un

aislante.
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Conectores: condensador que sirve para establecer una
relacidn inmediata entre la entrada y salida entre dos
puntos extremos.

Comunicacidn verbal: es -una parte del =sistema de
alarma utilizada para transmitir instrucciones
verbales a los ocupantes de una edificacidn en caso de
emergencia.

Corriente alterna: es aquella que camhia
periddicamente de direccidn.

Corriente continua: es5 aquella que fluye siemﬁre en la
misma direccidn.

Corto circuito: fendmeno eléctrico guelse'produte al
unir con un conductor de resistencﬁé muy débil dos
puntos entre los cuales existe una diferencia de
potencial.

Diodo: dispositiveo  semiconductor, rectificador
construfdo por uﬂ contacto de metal.

Emisor de =seffal: es el conjunto formado por un
generador, y un amplificador, para producir ¥
transmitir una sefal de alarma genefal.

Frecuencia de resonancia: es la frecuencia alcanzada
cuande a una fuente de vibraciones llegan otras de 1la
misma naturaleza y de igual perfcdo que las que ella
es capaz de emitir.

Hertzio (Hz): unidad de frecuencia equivalente a 1la

frecuencia de un fendmeno periddico cuyo perfodo es un
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segundo.

Iluminacidn de emergencia: es aqualla que entra en
funcionamiento en caso gue falle el alumbrade general
¥ que proporciona la luz necesaria para garantizar la
evacuacidn segura y fdeil de la edificacidn por el
usuario.

Impedancia: relacidn entre 21 valor de la tensidn
eficaz aplic;da a un circuito eléctrico N la
intensidad eficaz de la corriente que lo recorre.
Ionizacidn: formacidn de iones por fraccionamiento
molecular o por adicidn o sustraccidn de electrones a
los dtomos o a las moléculas.

Led: diodo gque emite, una sefral luminosa que indica
alarma o averla dependiendo del origen de la alarma.
Mandmetro: instrumento gque sirve para indicar la
presidn en los gases.

Parafina: mezcla de hidrocarburos sdlidos,
caracterizados por su poca afinidad con 1los agentes
gquimicos.

Pulsador: dispositivo colocado en un equipo, para ser
presionado, originando situaciones diferentes segdn su
funcidn en el equipo en donde =e encuentre.

Sensgor: dispositivo colocado en el detector tédrmico,
que es capaz de activarlo cuando la temperatura del

aire a su alrededor alcanza un nivel predeterminade, o
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cuando existe aumentoc brusco en la temperatura.

- Radiacidn ionizante: es la radiacidn electromagnética

o corpuscular capaz de producir directa o)
indirectamente 1iones al atravesar la materia (rayos:
alfa, beta, gamma, neutrones).

- Sensibilidad: es el grado de respuesta de un detector,
frente a la concentracidn de productos de combustidn.

- Sefral de averfa: es una sefral de alarma que indica, en
forma audible y wvisible, una averfa de cualquier
naturaleza que ocurra en los dispositivos o en los
circuitos eléctricos asociados <¢con un sistema de
seﬁaliéacidn para proteccidn contira incendio,
especificando la zona afectada.

~ SeNal de alarma: es una seMal de alarma audible ¥
visible que emite el tablero central de control al ser
activado un diapositivo iniciador de alarma, indicande
la zona afectada.

- Seffral de alarma general: es una sefftal de alarma
audible de sonido caracteristico, que indica la
existencia de inceﬁdio y/o necesidad de desalojo en
una edificacidn,

- Soldadura: parte que ha sido pegada o unida
sdlidamente mediante calor y un material semejante.

- Soldaura frfas: Es un defecto que se presenta en
oportunidades, y que se detecta por un color opaco en

la soldadura.
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Terminales: transformador diferencial dispuesto en el
extremo de un circuito que permite el enlace con otro

circuito.

Transistor: dispositivo hasado en las propiedades de
los semiconductores, gque puede utilizarse para
simplificar- corrientes, generar oscilaciones

eléctricas y para la modelacidn y deteccidn.
Tricloretileno: sustancia quimica wutilizada para
lavar 1los circuitos una vez que le han sido soldados
los componentes con estato, para eliminar residuos o
impurezas.

Torre: equipo de ensayo disefado para controlar el
proceso de los detectores.

Umbral de funcionamiento: es el valor de respuesta del
detector ante una determianda concentracidn de
productos de combustidn.

Vatio (W): wunidad de potenc{a que equivale a la
potencia de un julio por segundo.

Vernier: instrumento de precisidn utilizado para medir
dimensiones.

Voltio. (V): unidad de fuerza electromotriz y de-
diferencia de potencial o tensidn, equivalente a 1la
diferencia de potencial que existe entre dos puntos de
un hilo conductor, fecorrido por una corriente

constante de un amperio, cuando la potencia entre
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Graificos de Control

Cdmo tomar una muestraz aleatoria.

Sistema de informacidn auviteomatizado de

control de calidad.

Descripcidn y distribucidn de las formas.
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GRAFICOS DE CONTROL

Son una ayuda grdfiéa que consiste esencialmente de
l?mites simétricos (Lfmites de Control), colocados por
encima y por debajo de una LZnea Central.. La Inea
Central en todo‘caso, indica el valor promedio o esperado
de la caracterifstica en cuestidn. El objetivo de estos
grdficos. es restringir las causas de wvariacidn o las

causas aleatorias, detectando y eliminando las causas

identificables. Esto se logra tomando unas muestras del
procesc y verificanda si existen diferencias

significativas entre todas ellas.

A diferencia de la meta del muestreoc por aceptacidn
(aceptar o rechézér productos ya producidos), los
diagramas de control ayudan a obtener un mejor producto.

Estos tienen tres aplicaciones principales:

— Determinar la- capacgdad real de un proceso de
produccidn.
- Guiar las modificaciones para mejorar la calidad de
produccidn del proceso.
- Regular la produccidn.
"La funcidn de regulacidn muestra el estado actual de

la calidad de 1la produccidn y proporciocna un aviso

anticipado de las desviaciones con respecto a las metas

de calidad.
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Antes de establecer un grafico de control, es
necesario realizar algunos pasos preliminares:

a) Decidir que caracterifstica de calidad del producto ¥y
la aprobacidn del proceso que la genera debe
comprobarse. En este sentido la seleccidn se hace en
hase a la- parte del proceso gque estd causando
problemas y costo extra de desperdicio y reparacidn.

b) Estudiar el proceso, intercamhiar ideas con
Superintendentes, Supervisores, Operarios =
Ingenieros.

c) Estudiar los meétodos de inspeccidn de la
caracteristica del producto seleccionada. Destacar
particularmente aquellos factores que puedan originar

errores en las medidas.

in

d) Preparar con antelacidn las formas (formatos a usar

para la coleccidn de los datos).
e) Establecer un procedimiento para graficar y analizar

los datos tan pronto como sea posible.

Limites de especificacidn

Antes de explicar la Indole de los limites de
control, debe quedar bien entendida la Indole de
los limites de especificacidn, con los cuales los
técnicos estan primeramente interesados. Estos son

lImites dados en las especificaciones del producto
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para definir los valores extremos permitidos de una
caracteristica de calidad, a fin de aseéurar el
rendimiento correcto de la unidad individual de
producto. Los limites de especificacidn se usan
por el fabricante en su propia planta, o por el
comprador cuando recibe una partida como una base
para la éomprobacién de la calidad de cada unidad
individual inspeccionada. Un ejemplo tipico de

lImites de especificacidn son los limites "mi&ximo

y "minimo” para el didmetro de un tornillo.

Limites de control

Los 1ifmites de control en un grdfico son algo

= mds que los limites de especificacidn. Se usan,
™ para comprobar la calidad de cada wunidad de
producto, sino como wuna base para Jjuzgar la

significancia de las variaciocnes de calidad entre
muestra y muestra, o de lote a lote, o de tiempo a
tiempoe ofrecen un criterio para decidir cuando un
proceso de produccidn estd siendo alteradeo por
causas asignables de variacidn.

Los 1limites de control se aplican a alguna
medida de 1la calidad colectiva de un grupo de
unidades, esta medida se calcula a bhase de
observaciones hechas sohbre las unidades

individuales en el grupo.
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Las medidas de calidad cominmente usadas son:
- Bl promedio de los valores observados de
unidades individuales en consideraciédn.

de la dispersidn de los valores

10

- Algunss medids

Y]

ohservados alvrededor de su promedioc, tales como
la desviacidn tipica o el intervalo.
Cuando  se prueban o examinan unidades

individu

i

lez primordialmente para determinar si se
ajustan o no a un requerimiento especificado se usa
com@Gnmente la medida de calidad "fraccidn

defectuosa”.

Variacidn de calidad. Causas asignables

Cuando se mide la calidad de un producto de
muestra a muesgga, o_de lote g lote, =& ohbhservan
variaciones que son atribuibles a numerosas causas.
Una variacidn puede considerarse en dos formas:

- Como una variacidn que no amerita investigacidn
(causa no asignable),

- Como una variacidn significativa, indicadora de
una causa asignable (causa o problemal), la cual
debe ser identificada y corregida si es
practicable.

Los limites de control efectdan esa

clasificacidn de una manera econdmica.
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El grafico de control puede solamente indicar
cudndo y ddnde ha ocurrido el problema: la
identificacidn y eliminacidn del problema es un
problema de ingenieria. Una causa asignable de
variacidn puede ser debida a la carencia de
uniformidad en los materiales o en la mano de obra,
o a rendimiento irregular del equipo manufactura o
del equipo de ensayo. Lz remocidn de tales causas

disminuye la variabilidad de la calidad.

Estado de con£rol

Cuande se han eliminado las causas asignables
del procéso de produccién hasta un grado en el que
prdcticamente todos los pﬁntos marcados en el

grdfico dg control caen dentro de los limites de

control;, se dice que el proceso estd en estado de
control estadistico con respecto a la medida de
calidad considerada. Cuandoc se logra un estado de

control estadistico, no puede ssperarse una mayor
uniformidad de la <calidad con el proceso de
produccién usado. En ese caso dehe conclulrse que
solo puede lograrge una mayor uniformidad a través
de cambios bdsicos en el proceso mismo.

Para simplificar normalmente se llama estado de

¥

control al estade de control estadistico ¥y

simplemente control al control estadistico.

fat
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Cuando se controla la calidad y se encuentra
que el nivel de control es suficiente para cumplir
los limites de especificacidn "de wuna manera
satisfactoria, deﬁe- tomarse una de estas dos
medidas correctivas:

- Cambiar el nivel de control haciendo cambios
bdsicos en el proceso.
— Ajustar los liImites de especificacidn al nivel

de control existente.

Ventajas prdcticas de un estado de control

La existencia de un estado de control presenta,
tanto al fabricante como al comprador, las
siguientes ventajas:

- La wvariacidn entre unidades individuales serian
las minimas para el proceso de pr@duccidn en
uso.

- Los datos de las muestras_de productos ‘tienen la

mas grande precisidén posible como base para

Juzgar su calidad. La toma de nmuestras vy
ensayos, Yy en consecuencia los costos de
inspeccidn pueden reducirse al mfnime, por lo

que frecuentemente el muestreo e inspeccidn son
adecuados para ambos, fabricante y comprador.

La precisidn de los resultados del muestreo es
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particularmenté importaﬁte cuando la calidad de
una cantidad éntera de articulos similares o
méteriales debe basarse en la inspeccidn de
solamente un nfmero limitado de articules o
probetas de ensayo. Este es el caso cuando el
100% de inspeccidn es impracticable o imposible,
como sucede cuando la prueba de inspeccidn de un
articulo es destructiva o cuande se hacen
pruebas para medir las propiedades fisicas o
quimicas de materiales, productos a granel o
similarés. Adn cuando el 100% sea practicable,
si el muestreo de inspeccidn es satisfactorio,
en lugar del 100% de inspeccidn (como cuando el
100% de confo?midad con los requerimientos
especificados no sea esencial) es mayor Ila
posible reduccidn en los costos de inspeccidn
cuando la calidad estd controlada y el nivel de
control es satisfactorio.

El porcentaje de productos cuya calidad cae
dentro -de cualquier par de linmites puede
preverse con el mayor grado de exactitud.

Hay una base confiable para determinar cuando
existe wuna wventaje pradctica para cambhiar los
lintes de especificacidn. Esta cuestidn es
importante, por ejemplo, cuando los fabricantes

tiene que escoger ‘entre el uso de amplio limites
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de especificacidn combinados con un acoplamiento

selectivo de los componentes, y el wuso de
limites de especificacidén mids cerrados que
permitan la. intercambiabilidad de los

cémpcnentes.

La aceptacidn de un producto.por el comprador,
puede frecuentemente asegurarse basdndose en la
evidencia del control del fabricante, en lugar
de mediante wun muestreo hecho por el propio
cliente, entrega por enfrega. Esto puede
completarse, si por arreglo entre ambas partes,
el fabricante suministra continuamente gréificos
de registro de control al cliente, el cual solo
necesitard probar ocasionalmente muestras como
una comprobacidn de los registros de calidad

suministrados por el fabricante

Clasificacidén de los graficos de control

Los ’diagramas de control se clasifican en
gradficos de control por atributos y graficos de
control por variables. El control por atributos
se puede clasificar adn mds en diagramas para el
porcentaje de defectuosos y diagramas para el
nimero de defectuosos por unidad. En cuanto a
los grdficos de control por variable el interés

principal es el control de los cambios en el
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promedio y en el intervalo de medicidn. Para
todas estas consideraciones los grificos de
control siguen el mismo formato bhdsico de un
valor medio selalado por limites supericr e
inferior de control. Es el c&lculo de los
limites de control 1lo que distingue a los
diferentes tipos de diagrama.

Es importante destacar, la diferencia entre
variables y atributos, antes de comenzar a
&escribir cada uno de los gréaficos nombrados
anteriormente. Al registrar una medida real de
una caracteristica, tal como dimensidn, dureza,
resistencia, etc., se dice que la calidad estd
expresada en variables.. Cuando sdlo se anota el
nimero de articulos gue cumplen con <ciertas
condiciones especificas se dice gue se lleva un
control por atributos.

La inspeccidn por atributos es mds sencilla
porgque requiere un registro menos_detallado que
la inspeccidn por variables. El costo de
inspeccidn por unidad es bajo y ﬁenos complicada
la estimacidn de la calidad de 1la nuestra
partiendo de la calidad de las unidades que 1la

intengran.

La inspeccidn por variables regquiere
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muestras qés pequedas para una misma eficiencia.
Es necesario inspeccionar caracteristica por
caracteristica, no permite la agrupacidén que
permite la inspeccidn por atributos, puede ser
ventajosa cuando hay que investigar solamente

una caracteristica o muy pocas.

a) Grédficos de control por variables (x ¥y R)
Este tipo de grdfico se wutiliza como
herramienta para resclver problémas que se
derivan de la obtencidn de las,
especificaciones de Calidad.que se expresan

en las wvariables.

Como sabhemos los procesgg de produccidn
tienen intervalos de variaciones en las

unidades fabricadas, esto dépendera de las

maquinas, los materiales, los operarios.
Hay gque establecer mdximos y' minimos,
verificando el campo de wvariacidn del
proceso.

Si se ohserva que resulta imposible gque
toda la produccidn se encuentre dentro de*
los limites especificados, se pueden cambiar
especificaciones o de 1lo contrario se
presentan dos alternativas, la primera

modificar el proceso de produccidn para
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reducir su campo de variacidn o mantener las
cosas iguales y separar el producto bueno
del malo.
los 1fmites de control deben estar
situados de tal forma que pueda tomarse una
decisidn de cuando y donde éctuar. Estos
limites son un medio de comparacidn enire
los valores reales y la norma. Si todos los
puhtos caen dentro de los limites de
control, se deduce que sdlo existe variacidn
aleatoria. Si algunos puntos caen fuera de
los limites de control, se supone que existe
una variacidn identificable en el proceso.
Los diagramas de variables mds conocidos
registran el promedic del proceso, ;, y el
‘intervalo, R. Los diagramas X muestran como
las mediciones individuales o las medias de
las muestras se comparan con la media
general o el promedio deseado. Los
diagramas R registran la variabilidad de las
lecturas individuales dentro de una muestira.
Estos dos diagramas se complementan entre si
porque una muestra debhe tener un promedio
aceptable ¥y un intervalo razonable de
mediciones para gque se pueda considerar bajo

control el proceso que representa.
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. Un mdtodo para establecer los limites
de contrel, para la media del proceso,
consiste en utilizar el promedio de las
medias de la muestra para el valor central y
el 1intervalo para estimar la wvarianza del
probeso. Calculada la media de la muestra

en la forma:

donde las x son mediciones y n es el ndmero
de mediciones de la muestra, la estimacidn

de la media del procesoc es

1 2 N
b = eme—e—e—ee—ee e e ——————
N
donae N es el nimero de muestras. El
intervalo para cada muestra R, es la

diferencia entre los valores mdximo y minimo
de las mediciones de la muestra. El
intervalo medio es entonces:

R + R + ...... +# R

donde R es 'la diferencia mdxima en las
mediciones para cada muestra.
La desviacidn estidndar de las medias de

la muestra se estima a partir del intervalo
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medio aplicando un factor A , ver tabla A.1l.
Este actor se basa en e% tamatio de la
muestra. El producto de A x R establece
los limites de las tris desviaciones

estdndar alrededor de la linea central.

Limite Superior de control = x + A xR
2
Limite central = x
Limite Inferior de control = x - A xR
2

El diagrama asociado para el control

del intervalo se desarrolla en wuna forma

semejante, R es la 1linea central. Los
lImites de control superior e inferior
utilizan dos factores, D y D , wver tabla
A.l1 respectivamente. ;stos3 factores son

también una funcidn del tamaffo de la muestra

N establecen los limites de tres
desviaciones estédndar. En esta forma, el
diagrama de control del intervalo estd

definido por:

LImite Superior de control = D xR
4
Limite central = R

Limite Inferior de control = D xR
3

Por lo comdn, la cuestidn del tamalMo de

la muestra y la frecuencia del muestreo es
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Tabla A.1l

FACTORES FPARA DETERMINAR LOS LIMITES DE CONTROL -3 IGMA
DE LOS GRAFICOB8 X ¥ A FARTIR DE R

FACTOR FACTORES FARA EL. GBRAFICC R
NUMERQ DE FARA EL
OBRSERVACIONES | GRAFICO X |LIM. CONTROL INF. |lL.IM. CONTROL SUP.
r A 2 D:‘ Dy

2 1.88 0 3. 27

z 1.02 0 2.57

4 0.73 0 2.28

5 Q.58 s 2. 24

& 0,48 Q 2.00

7 0.42 Q.08 1.92

8 W BT 0.14 1.86

) 0. T4 0. 18 1.82

10 . Ga 3l : 0. 22 1.78

Sl 3l e =) 0.26 1.74

12 .27 0.28 Yoo 72

13 : 0.25 0.31 1.6%

14 0.24 Q.33 187

15 0.22 0.35 1.45

146 0. 21 0. 36 . 1.64

17 Q. 20 Q.38 1.62

18 0.19 Q.39 1.61

19 0.19 0. 40 1.40

2 0.18 Q.41 1.5%

FUENTE: EUGENE L. GRANT CONTROL ESTADISTICO DE LA CALIDAD
TAEBLA T FPAGINA &&67
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un juicio que se basa en las experiencias y
criterios de los inspectores,

Si es necesario controlar mds de una
caracteristica de calidad del producto,
deben desarrollarse diagramas individuales
x y R para cada variable.

El procedimiento descrito es para
limites de <control, que se ,basan en los
valores observados. Con mucha frecuencia
los limites se establecen por medio de
valores normalizadoé o de diseffo basados en-
lo que se espera que lleve a -cabo un
proceso. En este caso se conocen la linea
central, ;, y la desviacidn estdndar, wm

Entonces, los limites de control son

% + 3 q’/Jg

Graficos de control P

Este tipo de grafico, denominado
fraccidén defectuosa expresa la relacidn
entre el ndmero de elementos rechazados y la
cantidad total de elementos inspeccionados.
Este grafico es menos sensible que los
graficos de  wvariables b no permite

diagnosticar con tanta precisidn las causas
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de variacidn en el proceso. Se acostumbra a
usar, cuando hay gque reducir el valor medio
de la fraccidn defectuocsa de wuna cantidad
Iimportante, ¥y a menudo sirve para tomar
decisiones reSpecto a ciertos problemas con
ayuda del grdfico de control de variables.

Ademds de su utilizacidn en el control
de procesos, el gréficc es un instrumento
para controlar los proveedores externos.

Por definicidn, la poblacién de 1la
produccién clasificada por el porcentaje de
defectuosos se divide en dos partes:
aceptable Yy no aceptable. Esta doble
clasificacidn conduce naturalmente a una
descripcidn binomial del error estidndar de
la media. Determinada la linea central, por
medio del porcentaje promedio de defectuosos
durante un periodo de prueba p, los limites

usuales se desarrollan a partir de:

- = = nit.
lim. de control = p + 3 J/p (ll — pd /' n

donde:

_ Ep
pE ———=
n

n= tamaiio de la muestra

cuando p estd expresada como un decimal, o
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lim de control = 5 + 3 d/; (100 - E) / n

donde p estd expresada como un porcentaje.
El formato del diagrama p Y su

interpretacidn son esencialmente, los mismos

que para los diagramas -de control por

variables.

Grdficos de control de defectos por unidad

Este tipo de control se utiliza cuando
interesa saber el nimero de defectos que
presentacada wunidad producida, de un
determinado tipo o "en la inspeccidn de
unidédes complejas en las que es facil
encontrarse con defectos de wvarios tipos;
los cualeszs son anotados separadamente por
unidad. Estos gr&ficos sdlo se aplican a
determinados tipos de fabricacidn que exigen
cierta calidad.

De igual forma, debe determinarse unos
limites de control; é&stos detecterdn la
presencia de variaciones para actuar cuando
sea necesario.

Para wuna produccidn, en donde existen
muchas posibilidades para los defectucsos y

la probabilidad de un defecto en cierto
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punto especiai es minima, la distribucidn de
Poisson describe bastante bien las
fluctuaciones de la muestra. Teniendo ¢
como el ndmero promedio de defectos por

unidad, la desviacidn estandar es vc y los

limites de control apropiados son

E + 3 ¥ e
c

E -3 ¥ e

limite control superior

limite central

limite control inferior

También aquil, al igual que los valores
Py x, por lo comin ¢ se estima a partir de

datos anteriores.

Uso del grdfico de control para lograr el control
de calidad

En este caso el grdfico de control se usa para
conservar un registro contiguo de la calidad del
producto durante la produccidn, de manera de
detectar cualquier causa asignable tan pronto como
aparezca.

Un grdfico de control se construye Yy se usa de
la siguiente manera: se adopta un nivel +tentativo
normal de control para uso en futuras

observaciones, comdmente en base a la experiencia
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anterior y los limites de control sé& anotan arriba
y abajo del nivel normal a distancias determinadas
con vwvista a las ohservaciones hechas cada vez que
se toman muestras del producto. Los wvalores
obtenidos de 1la inspeccién de las muestras se
anotan en el gr3dfico tan pronto como se cbtienen.

Un punto anotado que caiga fuera de los limites
de control es una indicacidén de la presencia en el
proceso de produccidn de una causa de variacidn que
la altera. Esta causa de variacién deberd ser
identificada, y si es practicable, eliminada. De
este modo los limites de control sirven como un
criterio de accidn; por esta cuasa tamhién se
llaman limites de accidn. Con la repeticidn de
este proceso, la identificacidn de las causas de
variacidn y su ,eliminacidn, una 4 otra vez ¥y
tomando los pasos necesarios para evitar que se
repitan, la calidad se lleva cada vez mds cerca del
estado de control. Con el tiempo se ohtiene .nueva
informacidn, y con esa informacidn mds reciente se
calculan 1fmites revisados de control, y si se
desa, se ajusta también el nivel normal.

De esta manera, el mdtodo de control grdfico es
un sistema continuo anti-corrective dirigido al

logro de un control estadlstico. Cada_paso en &sa
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direccidn (que es la remocidn de cualquier czauza
o problema, €5 un paso hacia una produccidn mas
econdmical.

El uso mds efectivo del control de calidad como
una operacidn, es aplicar el procedimiento del
griafico de control a aquellos puntos del proceso de
produccidn mds cercanos a las fuentes potenciales
de problemas. Los limites de control_ indican
entonces la necesidad de tomar una accidn con el
minimo dei dilacidn. Un usé menos inmediatamente
efectivo, pero ' adn de - gran ;alor, que puede
hacerse del grafico de control, es ;alcular limites
en la misma forma anterior, arriba y abajo del

1
limite preestablecido y anotar las puntuaciones
obtenidas en la inspeccidn diaria, semanal o

mensual del fabricante o anotar los resultados de

las puebas hechas por el comprador partida por

partida.
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COMO SE TOMA UNA MUESTRA ALEATORIA

Como hemos dicho, la aleatoriedad es 1la hase
fundamental para el nuestréo de aceptacidén de material.
Sin embargo, en la practica suelen surgir dificultades
para tomar una muestra aleatoria. El procedimiento ideal
de sacar una muestra aleatoria es seguir lé tabla de
“nimeros aleatorios”, Ver tabla No. B.1l.

La tabla de ndmeros aleatorios se puedel usar de
varias formas. En general, se procede del siguiente
modo: =supongamos que tenemos un lote de 100 piezas, ¥y
queremos sacar una muestra de 5 piezas. Primero
numeramos o contamos las 100 piezas en un orden
determinado; de fila en fila, por ejemplo. Luego tomamos
la tabla de ndmero aleatorioﬁ, fijando dos digitos de 00
a 99 en cualquier sitio de la tabla.

Asi, por ejemplo, podemos elegir los siguientes
ndmeros: 3, 38, 17, 32, 69. La muestra estard compuesta
por las piezas cuya numeracidn sea 3, 38, 17, 32 y 69,

Desde 1luego, si el lote es relativamente pequeffo vy
no presenta ninguna difilcutad en extraer las plezas del
mismo para componer una muestra, el método que acabamos
de aludir es excelente. Sin embargo, a veces no resulta
fdcil seleccionar las piezas apiladas en un gran almacén,
especialmente cuando esas piezas sean grandes o de gran
peso o dificiles de mover, no es facil sacar wuna pieza

que esté en medio de un gran montdn almacenado. tras
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veces las piezas de un lote grande, no es factible
numerar todas, por ejemplo, tornilleos, tuercas, etc. Por
lo tanto es preciso recurrir a otro método para sacar una
muestra aleatoria.

Para las piezas de gran peso, lo mejor es aprovechar
el momento de descarga en la recepcidn. Una vez conocido

el tama®o del envio y la homogeneidad de la mercancla, se

~decide el tamafio del lote de inspeccidn, a medida que se

van descargando las piezas, al llegar a los nfimeros 3,
17, 32, 38, y 69 se les aparta a un lado para someterlas

a verificacidn.

Tratdndose de tornillos, generalmente vienen
revueltos en una caja. Si vienen realmente "rewvueltaos”,
es decir, sin seguir el orden de produccidn del

proveedor, se pueden sacar piezas para formar la muestra

de cualquier parte de la caja, debido a que las piezas de

la misma caja nos proporcionan la aleatoriedad
suficiente. El problema consiste en conocer si estédn
realmente revueltos. Practicamente, a ser posible, se

suelen revolver un poco las piezas dentro de la caja
misma, para que asl estén totalmente bien mezcladas, y

luego se extrae la muestra por donde se quiera. De esta

manera ser& una muestra aleatoria.
Cuando se encuentra un envio grande de piezas
homogéneas, entonces hay que estratificar el lote, o

dividirlo en sublotes. En caso de querer una muestra
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sobre el lote estiratificado se debe seguir las siguientes

normas: .

a. dividir el gran lote en sublotes, segin el criterio.de
homogenidad;

b. la muestra debe ser sacada de todos los sublotes;

c. las submuestras serdn proporcionales a los tamafos de

los sublotes;

d. la. submuestra de cada sublote. tiene que ser sacada al

azar.
Desde luego, la estratificacidn del gran lote es
contra el principio de la aleatoriedad, pero esté

compensada con la obtencidn de una menor variacidn dentro
de cada sublote y, por consiguiente, nos garantiza una
calidad media superior.

En algunas mercancias, por estacionamiento,

vibracidn, o transporte, las pi

i

2as o substancias de pesc
caen al fondo del envio. Si no pcdemos. conseguir un
revuelto perfecto, serd mejor estratificar el envio en
sublotes.

En resumen, para- conseguir wuna bhuena muestra
aleatoria lo mejor es asignar los ndmeros aleatorios de
alglin modo; en caso de ser esto imposible, se procede a
realizar "revueltos” para conseguir un lote completamente
mezclado. Si esto 4dltimo tampoco es posible, sera

preciso estratificarlo.



- ANEXO C
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SISTEMA DE INFORMACION AUTOMATIZADO DE CONTROL DE CALIDAD

Es evidente que la Direcc;én necesita saber lo que
pasa para poder réalizar su labor. Como Direccidén se
entiende toda aguella persona Que dentro de la empresa
tiene las funciones planear, organizar, dirigir v

controlar.

Los informes destinades a la Direccidn deben
contener aquellos ' datos exclusivamente que son
imprescindibles para la toma de decisiones, evitando

informacidn innecesaria que distraiga su atencidn.

Ese debido a esta razédn, la imﬁqrtancia que en la
actualidad han tomado los sistemas de informacidn, los
cuales podemos definir como el proceso total mediante el
cual se recopilan, resumen o procesan e informan, datos
en bruto, con un é&nfasis en el informe final a la
Direcciédn.

Este manual consiste en un sistema de informacidn
para el Departamento de Control de Calidad que se lleva a
cabo en forma completamente manual. Es por esta razdn,
que sé recomienda la automatizacién de dicho sistema
mediante el uso de computadoras para agilizar todos los
procedimientos descritos y el proceso de toma de

decisiones involucrado.
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Un sistema de informacién automatizado bien

concebido aportara las siguientes wventajas a la
(1).
empresa:
a. Tendrd la capacidad de enfocar el efecto completo de
una decisidn por anticipado, suministrando datos
completos, exactos y oportunos para los procesos de

planificacidn y toma de decisiones.

b. Eliminard de los procesos de planeacidn y toma de
decisiones los problemas vinculados al emplec de
datos incompletos e inconsistentes, mediante la
aportacidn de wun medio para preparar Yy  presentar

informacidn de manera uniforme. %~

& Identificard, organizard y medird relaciones pasadas
significativas, para predecir relaciones futuras a
través del emplea de técnicas matemdticas

sofisticadas o especializadas en el analisis de

datos.

d. Fusionard datos .econdmicos y de produccidn para
producir mediciones significativas de- desempeflfo, a
efecto -de facilitar el control de los costos

corrientes y la toma de decisiones de planeacidn con

un minimo de procesamiento de datos.

(1) Lazzaro, Victor. Sistemas ¥ Procedimientos.

Editorizl Diana México. Segunda Edicidn.
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e. Reducird el tiempo y volumen de informacidn requerida
para la toma de decisiones, mediante una informacidn
a cada nivel de direccidn, de sdloc los grados de
detalles necesarios, y ‘ge ordinario sdlo las
exposiciones a la norma.

f. Utilizard equipo de procesamiento de datos y personal
en forma eficaz, con lo que logra obtener un midximo
de rapidez y exactitud al menor costo.

g. Presentard los datos a quienes son responsables.de la
toma de decisiones y planeacidn, en forma tal que
disminuye al ndmero el tiempo o gsfuerzo .necesario‘
para su andlisis e interpretacidn.

Eﬁ la figura C.1 se ilustra la estnuctura propuesta
del siﬁtema- de informacidn automatizado de control de
calidad, el cual se dividird en los sigﬁientes mddulos o
subsistemas:

- Control de recepcidn de Materia prima e Tnsumcs,
- Control de proceso, ¥y
- Control de producto terminado.

Esto involucrarad wuna definicién de 1la _finalidad
funcional de wuna parte moderada del sistema y una
identificacidn de 1la entrada disponible la misma, as?
como de la salida.

El sistema de ~informacidn administrativo
automatizado deberad suministrar cuatro clases de

informes:



Figura C.1

ESTRUCTURA PROPUESTA DEL SISTEMA DE INFORMAC/ION
PARA E£L DEPARTAMENTO DE CONTROL LDE CALIDAD

SIBTEMA DE
INFORMACTION
OF CONTROL DE
CALIDAD
MODULO O MODULO O MODULO ©
SUBSISTEMA SUBSISTEMA SUBSISTEMA
DE COMTROL DE DE- CONTROL - DE CONTROL
RECEPCION DE DE FRODUCTCS ' DE PRODUCTOS
MATERIAS PRIMAS EN PRQCESO g TERMIMADOS

¥S¥

gvon
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Informes de coordinacién y control

‘Estos informes deberdn incluir informacidn
resumen de los datos suministrados al sistema en un
periocodo determinado. Dichos informes podridn ser
elaborados de acuerdo con un itinerario y/o en
respuesta a‘caQa solicitud.

Dicho en pocas palabras, los informes de
coordinacidn y control deberdn proporcionar una
visidn general de la totalidad del dese%peﬂo de la
actividad sohre la cual se informa. S, se
necesitasen mayores detalles para determinar o
explicar diferencias entre el plan y 1la realidad,

entonces hahrd que recurir a los informes pedidos.

Informes provocados

Esta clase de informes se emplearidn con
finalidades de «control y serdn seNal de que es
necesario tomar una decisidén o emprender una accidn.
Requieren de la existencia previa de un plan ¢ norma
definidos contra los cuales medir o comparar el
desempeffo real o cualquier desviacidn autorizada.
Solaménté en el cazo que la desviacidn sohrepase lo
permitido, habrd de prepararse informe. Si la
operacidn permanece dentro de los limites estipulados
dentro del lapso que se trate, no serd necesario el

informe provocado.
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Estos deberan constituir una especie de informes
de excepcidn, los cuales deben tener sdle razdn de
surgir una situacidn fuera de control. Por ejemplo,
en el caso de los valores obtenidos en los puntos de
control del proceso gque se salen de los limites de

control en un grdfico de control.

c. Informes solicitados
Se wutilizardn con el fin de profundizar -en la
causa de desviaciones del plan subrayadas en los
informes de coordinacidén, asl como en los motiveos de
haberse producido informes provocados.
Pero los informes pedidos deberdn ir mds alld de
estos empleos. Se usardn en: e &

- El ahondamiento de situaciones que'de otro‘:ﬁodo
quizd nunca habrian sido detectadas en los
informes de coordinacidn y provocados, o que
hébrian éido tocadas en forma superficial,

- En la funcidn de planeacidn para descubrir retos y
oportunidades planteados a la empresa.

d. Informes de planeacidn
Tanto los informes de variacidn o desviacidn
como los provocados ﬁecesitan de la existencia previa

de wuna norma o plan a fin de que pueda existir wuna

variacidén o excepcidn a informar. El sistema de
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informacidn debe estar en la capacidad de ayudar a
elaborar planes con rapidez ¥y exactitud.

Ot;o factor de importancia en la planeacidn es
el simular un itinerario a fin de elaborar pProgramas
realistas y seleccionar el mejor. La planeacidn
incluye 1la . capacidad de probar hipdtesis. Las
computadoras son instrumentos excelentes para la
simulacidn. La funcidn de planear incluye la
capacidad de asignar recursos sin restricciones

Ecstos informes preparados con toda oportunidad,
permitird a la Direccidn estar en aptitud de planear

y controlar las operaciones con mayor eficacia.

Datos de entrada y salida

lLas grdficas de entrada y salida de informacidn
propuestas para los diferentes mdduios en gue Se
compone el sistema, que se encuentran en las tablas
c.t, C.2 y C.3, constituyen wuna vrepresentacidn
objetiva de la fuente de informacidn alimentada al
sistema y la informacidn de salida que resulta de &l.

La relacidn entre entrada N salida de
informacidn podrd establecerse ubicando un punto en
el sitio de interseccidn.

La grdfica de informacién de entrada y salida,

amalgama dicha informacidn de flujo en +términos de
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Tabla C.2

MODULO Q0 SUBSISTEMA DE CONTRQL DE

UCAB

PROCESO
INFORMACION DE SALIDA
GRAFICOS DE I N
CONTROL N DO
Pk 5
o R 10
v A|lRME N L
A T | Mac F I
R RI|IETU 0ocC
Pl Pl E P R.I
o A 0O B|FRE M T
R B.] R U|ETIR E A
L . T|RAGA S D
E 0| 1LE a
S 8 1@ L 5
D E
FECHA DE INSPECCION O " : ¥
!
| CODIGO DEL FRODUCTO x | J *
p ! No. LOTE o= | o« i *
T CANTIDAD » 1 % 1=
o L 1 u
S | No. DEFECTUDSOS E } *
D | RESULTADOS OETENIDOS x| % f %
e | ' |
| No. UNIDADES NO RECUFERABLE f S
E i
N CAUSAS DE RECHAZO % i «
.
R AREAS RESFONSAELES ¥ f *
= 1 |
D COSTO FOR UNIDAD # % *
A
PERIODO DEL INFORME « ox x| =
! |
| |
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HoDULE 0 SUBSISTEMA DE CONTRGL DE
PRODUCTO TERMINADO

INFORMACION DE SALIDA
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I R C I R I 0
NIU/[FN N L
FOP |ESEPF X
loDE ! RPER oC
lrRIR Il I 0 ROI
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i
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relacidn, sin consideracidn a la secuencia de tiempa.

Un estudio de los mismos datos,

con vistas a su

posible aplicacidn en el equipo electrdnico de

procesamiento de datos, tal vez revele posibilidades

adicionales de mejoramiento.
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'

La forma impresa ha llegado a-'ser, en el curso de
los dltimos cien afos, un medio tan comdn para el cﬁntrol
y la transmisidn de datos que es diflcil concebir como
fue posible realizar operacicnes comerciales sin ese
instrumento.

Las formas impresas, o formularios, son documentos
fundamentales para recabar, transmitir y almacenar
informacidn, §ue cuentan con espacios en blanco para que
se anote en ellos dicha informacidn. Su utilizacidn data
desde la invencidn de la imprenta, hecho gue hizo posible
su generalizacidn en el dmbito mundial.

Siempre que tenga lugar una operacidn repetitiva en
una organizacién, habrd registros uniformes. El patrdn
que gula esta uniformidad y contribuye a la eficlencia de
la operacidn, es la forma impresa.

El formulariolcontiene dos clases de informaciones:
la informacidn impresa o estitica, y la informacién
variahle o dindmica. La variahle es la contenida en =sus
espacios en blanco y que recoge el acontecer diario de

los sistemas y procedimientos.

Sistema de numeracidn de formas
Un sistema de numeracidn de formas sencillo, segin
el cual se asignan los ndmeros del uno en adelante, en el

plan que se necesite, presenta muchas desventajas y es
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preferibie tratar que el ndmero de forma tenga un . doble
propdsito como ndmero de clasificacidn funcional. Debe
tenerse presente que el obhjetivo fundamental del nudmero
de forma es poder identificar ésta y proporcionar wun
Indice fécil para ser usado en las requisiciones de
almacén, registros de existencias, requisipiones de
compras, drdenes de compras y boletas de recibo, asi como
en los procedimientos e instrucciones escritas.
El sistema de numeracidn utilizédﬁ para lcé
formularios de este manuél consta de seis caracteres:
CCXX-YY
Los dos primeros caracteres (CC) son constantes en
todos los fcrmuggrios e_indican que éstoéuson utilizados
en el sistema de control de calidad. Los dos " caracteres
centrales indican a que parte del proceso de control
corresponde el formulario:
' MP:  Materia prima
PP: Producto en proceso
PT: Producto terminado
MT: Mantenimiento-
Por dltimo, los dos caracteres finales son un

correlativo que 1indica el ndmero correspondiente a 1la

forma.
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QESCRIPCION DE LOS FORMULARIOS

Forma CCMT-01

a. Nombre del formulario

Ficha de Evaluacidn de Mantenimiento N
Diagndstico

Este formulario serd llenadeo con el fin de llevar

un registro de la frecuencia en que dehe ser
calibrado cada uno de los equipos de ensayo del
Departamento de Control de Calidad., asf como chequear

que estas inspecciones se lleven a cabo.
c. Encargado de realizar el informe i
El encargada del mantenimiento de los equipos de

ensayo del Departamento de Control de Calidad.

d. Distribucidn

Original a Control de Cadlidad
Copia al Departamento de Mantenimiento

e. Uso del formato

- Fecha: dfa, mes y affo en el que se realizd la
inspeccidn al producto en proceso.

- Reporte No.: ndmero consecutivo del reporte.

- Equipo: en este espacio se registra la descripcidn
del equipo al cual se le debe realizar el
mantenimiento.

- Modelo y serial: numero correspondiente al modelo y
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serial del equipo.

— Frecuencia de la evaluwacidn: debe <colocarse el
periodo existente entre dos evaluaciones.

- Fecha de la prdxima evaluacidn: dla, mes y affo en
que debe realizarse la siguiente evaluacidn.

- Observaciones: cualquier chservacidn que se
considere pertinente debe anotarse en este espacio.

.En la parte inferior se deberép plasmar las

firmas del inspector y del supervisor responsable.

Forma CCMP-Q1

a. Nombre del formulario

Falta de Inspeccidn. i

Esta etiqueta serd utilizada para identificar los
lotes de materia. prima que no se han sometido a
inspeccidn final o gque estdn en chsevvacidn.:

Inspector de Calidad correspondiente de chequear-
la materia prima.

Se colocard scbre el contenedor del lote de
materia prima.

e. Uso del formato

- Fecha: dfa, mes y affo en el que se coloca la
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etiqueta al lote de materia prima.

- No. Lote: ndmero asignado al lote de materia prima
que se estd etiquetaﬁdo.

~ Cantidad: ndmero de piezas que se encuentran en el
lote etiquetado.

- No. Parte: nimero establecido por la empresé para

cada parte. -

— Descripcidn: corresponde al nombre asignado a la
parte,

- Proveedor: nomhre de la empresa o perscna gque

suministra la materia prima o suministro en

observacidn.
En la dltima lInea se colocza el nombre y la firma

del inspector responsable.

Forma CCMP-02

a. Nombre del formulario

Aprobado.
b. Descripcidén
Esta etiqueta serd utilizada para identificar los
lotes de materia prima inspeccionados en caso de que
estos sean aceptados.

c. Encargado de realizar el informe

Inspector de Calidad correspondiente de chequear

la materia prima.
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d. Distribucién

e,

Se colocard sobre el contenedor del lote de
materia prima.

Uso del formato

- Fecha: dfa, mes y affo en 2l que se realizd la
aprobacida del lote de materia prima. |

- No. Lote: nidmero asignado al lote de materia prima
que es aprobado.

- Cantidad: ndmerc de partes que se encuentran en el
lote aprobado.

— No. Parte: ndmero establecido por la empresa para

cada parte.

— Descripcidn: corresponde al nombre asignado a 1la
parte.
- Proveedor: nombre de la empresa o persona que

suministra la materia pfima o suministro aprobado.

- Ndmero de Informe de Material Revisado: se. regictra

el nimeroc del Informe de Material Revisado
correspondiente.

Por dltimo debe colocarse nombre y firma del

inspector que aprohd el lote.

Forma CCMP-03

a.

Nombre del formulario

Rechazado.
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Descripeidn
Esta etiqueta serd utilizada para identificar los
lotes de materia prima en caso de no ser aceptados.

Encargado de realizar el informe

Inspector de Calidad correspondiente de chegquear
la materia prima.
Distribucidn

Se colocard sobre el contgnedor del lote de

nmateria prima.

Uso del formato

— Fecha: d;a¢ mes Yy affo en el que se realizd el
rechazo.

- ﬂo. Lote: ndmero Q?ignado gl lote de ﬁéteriﬁ prima
que e& rechazado por presentar determinade ndmero
de piezas defectuosas.

- Cantidad: ndmero de unidades gue se encueniran en
el iote Qechazado.

- No. Parte: nimero establecido por la empresa para
cada parte.

— Descripcidn: corresponde al nombre asignado a la
pieza.

- Proveedor: nombre de la empresa o persona que
suministra la materia prima o suministro rechazado.

- Ndmero de Informe de Material Revisado: se registra
el ndmero del Informe de Material Revisado

respectivo.
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— Ndmero de Informe de Rechazo: se coloca el nfdmero
del Informe de Rechazo correspondiente a ese lote.
Por dltimo debe colocarse nombre y firma del

inspector que hizo el rechazo.

Forma CCMP-04

a. Nombre del formulario

Este formulario serd llenado en la -inspeccidn
de materia prima para controlar adecuadamente las
caracteristicas y/o dimensiones a inspeccionar de una
parte especifica, asl como disponer de un historial de
su comportamiento. |

Deberd ser realizado por el Inspector dé Control
de Calidad' en el momento de la comprobacidn de la
materia prima.

d. Distribucidn

——e e

Uso interno del departamento de Control de
Calidad
e. Uso del formato
- Fecha: dfa, mes y affo en el que se realizd la

inspeccidn de materia prima.

- Hoja No de ___: ndmero correspondiente a la
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secuencia de las hojas del informe con el nidmero
total de hojas del informe.

Reporte No.: se debe colocar el nimero consecutivo
del reporte.

No. Parte: el ndmero estahlecido por la empresa
para cada parte.

Descripcidn: corresponde al nombre asignado a la
parte.

Na. Lote: ndmero asignado al lote de materia prima

inspeccionado.
Proveedor: nombre de la empresa o perscona que
suministra la materia prima o suministro

inspeccionado.

Cantidad: ndmero de piezas q;é se gncaentranten el
lote inspeccionado.

Tama®to de muestra: ndmerc de plezas extraidas del
lote con el fin de tomar una decisidn acerca de la
disposicién del éste.

Ndmero de defectuosos: corresponde al ndmero de
unidades del iote"inspeccionado que no cumplen con
las condiciones establecidas.

% de Defectuosos: se registra el valor obtenido de
dividir el nﬁmerp de defectuosos entre la cantidad
y multiplicarlo por 100.

Disposicidn del lote: deberd llenarse colocando si

el lote fue aceptado o rechazado segin los
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resultados de este informe.

Se realizardn las pruehas respectivas a cada uno
de los productos y se colocard el resultado en los
esbacios destinados pafa-tal Ein,

De 1igual forma se colocardn todas aquellas
observaciones que se crean pertinentes.

El formato deherd ser firmado en su parte
inferior por el inspector que realiza el chequeo y por

el supervisor encargado.

Forma CCMP-05

a. Nombre del formulario

Informe de Rechazo.

b. Descripcidn
Este’ formularid serd llenado en la inspeccidn
de materialprima coﬁ el fin de reportar los rechazos
-de materia prima y suminisiros, asi como las causas de

estos.

c. Encargado de realizar el informe

Deberd ser realizado por el Inspector de Control

de Calidad wuna vez que se haya rechazado un lote.

Original Proveedor
Copia Departamento de Compras
Copia Archivos del Dpto. de Control de

Calidad
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Fecha: dia, mes y afo en el que se vrealizd el
rechazo de materia prima.

Hoja No ___ de ___: ndmero correspondiente a la
secuencia de las hojas del informe con el nlmero
total de hojas del informe.

Reporte No.: el ndmero consecutivo del reporte.

No. Parte: ndmero establecido por la empresa para
cada parte.

Descripcidn: corresponde al nombre asignado a la
parte.

No. Lote: ndmero asignado al lote de materia prima
inspeccionado{_

Proveedor: nombre de la empresa o persona que
suministra la materia prima o suministro rechazado.
Cantidad: ndmero de piezas que se encueniran en el
lote inspeccionado.

Ndmero de Informe de Material Revisado: se registra
el nimero del Informe de Material Revisado
respectivo.

Causa: motivo por el gque se rechaza el lote.

Dibujo o croquis de la pieza: en este espacio se
hard wun <croquis de la parte rechazada seffalando

donde se encuentra la causa de rechazo.

Observaciones y Recomendaciones: se enumeraran
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aquellas observaciones que sean pertinentes, as?

como las recomendaciones para evitar nuevos
rechazos en esa parte o componente.

El formato deberd ser firmado en su parte

inferior por el inspector que realiza el chegueo y por

el supervisor encargado.

Forma CCMP-06

a. Nombre del formulario

Reporte-Periédico de Inspeccidn de Recepcidn
Este formulario es utilizado para informar a
travéé de un resumen periddico el comportamiento de
los lotes de materia prima inspeccionados. "
c. Encargado de realizar el informe
Deberd ser realizado por el Supervisor de Control
de Calidad encargado de lé'inSpeccidn de materia prima

con la frecuencia indicada de acuerdo al volumen de

compras de la empresa.

Original Archivos del Dpto. de Control de
Calidad
Copia Departamento de Compras

e. Uso del formato

- Fecha: dfa, mes y affo en el que se realizd el

resumen periddico de inspeccidn de materia prima.



475 ' UCAB

Hoja No de : ndmero correspondiente a la

secuencia de las hojas del informe con el nldmero
total de hojas del reporte.

Reporte No.: ndmero consecutivo del reporte.
Periodo del ___ al ___ : fechas de. inicio vy
terminacidn del periodo correspondiente al registiro
que se estd realizando.

No. Parte: ndmero establecido por la empresa para

cada parte.

Descripcidn: corresponde al nombre asignado a la
parte.

Proveedor: nombre de la empresa © persona gue
suministra la materia prima o suministro
inspeccionado.

No. Lote: ndmero asignado al lote de materia prima
inspeccionado.

Cantidad: ndmero de piezas que se encuentran en el
lote inspeccionado.

Tamaftfo de muestra: ndmero de piezas extraidas del
lote con el fin de tomar una decisidn acerca de la
disposicidn de éste.

Ndmero de defectuosos: ndmero de unidades del lote
inspeccionado gque no cumplen con 1las condiciones
establecidas. .

Disposicidn del lote: deberd llenarse colocando si
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el lote fue a§eptado o rechaza&o segun los
resultados de la inspeccién.

~ No. Informe de Material Revisado: se registra el
ndmero del informe . de ° material revisado
correspondiente para cada lote.

- No. Informe de Rechazo: en caso de que el lote sea
rechazado debe = registrarse el ndmero
correspondiente del Informe de Rechazo.

El formato deberd ser firmado en =su parte
inferior por el inspector que realiza el chequeo y por

el supervisor encargado.

Forma CCMP-07 i

a. Nombre del formulario

Control Periddico por proveedor

Este formulario es utilizado para informar a
través de un resumen periddico por proveedor del
comportamiento de loz lotes de materia prima
inspeccionados, con el fin de facilitar el cdlculo de
la calificacidn del proveedor.

c. Encargado de realizar el informe

Deberd ser realizado por el Inspector de Control
de Calidad encargado de la inspeccidn de materia prima
con la frecuencia indicada de acuerdo al volumen de

compras de la empresa.
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d. Distribucién

Original Archivos del Dpto. de Control de
Calidad
Copia Departamento de Compras

e. Uso del formato

- Fecha: dia, mes y affo en el que se realizd el
Control Periddico de Proveedor.

- Hoja No ___ de ___: nidmero correspondiente a 1la
secuencia de las hojas del inforﬁe con e% ndmero
total de hojas del reporte.

- Reporte No.: nidmero consecutivo del reporte.

- Periodo del ___ al ___ : fechas de inicio ‘y
terminacidn del periodo ccrresg?ndiente al registro
que‘se estd realizando.

- Proveedor: nombre de la empresa o persona que
suministra la materia prima o suministro
inspeccionado;

- No. Parte: nidmero establecido por la empresa para
cada parte.

- Descripcidn: corresponde al nombre asignado a la
parte. -

- No. Lote: numero asignado al lote de materia - prima
inspeccionado.

- Cantidad: ndmero de piezas que se encuentran en el

lote inspeccionado.
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— Disposicidén del lote: deberd llenarse colocando si
el lote fue aceptado o rechazado .segﬂn los
resultados de la inspéﬁcibn.

- Tamado de muestra? nimero de piezas extraldas del
lote con el fin de tomar una decisidn acerca de la
disposicidn del lote.

- Ndmero de- defectuosos: corresponde al ndmero de
unidades del lote inspeccionado gue no cump;en con
las condiciones establecidas.

- Cantidad recibida: total de unidades recihidas de
un proveedor en un periodo determinado.

. = Cantidad aceptada: total dé unidades aceptadas de
un proveedor en un periodo determinado.

- % de Aceptacidn: wvalor obtenide de dividir el
nimerc de unidades aceptadas entre la cantidad de
unidades recibidas y multiplicarlo por 100.

El formato deberd ser firmado en su parte
inferior por el inspector que realiza el chequeo ¥y

por el supervisor encargado.

Forma CCMP-08

Este formulario es utilizado con el fin de

graficar la calificacidn obtenida para cada proveedor,
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asl como reportar aquellos rechazos a lotes del
proveedor que son de importancia.

Debherd ser realizado por el Supervisor de Control
cde Calidad encargado de la inspeccidn de materia
prima.

Distribucidn

Origiﬁal Archivos del Dpto. de Control de
Calidad
Copia Departamento de Compras

Uso del formato

- Fecha: dia, mes y affo en el que se realizd el

Control Periddico de Proveedor. i

- Reporte No.: ndmero consecutivo del reporte.
- Proveedor: nombre de la empresa o persona que
suministra la materia prima o suministro

inspeccionado.

- Perlodo del ___ al ___ : fechas de inicio y
terminacidn del perliodo correspondiente al registro
que se estd realizando.

- Grdfico para Indice de calidad: se realiza el
grdfico de barras correspondiente a los Indices de
calidad para un proveedor determinado.

-~ No. Parte: n@mero establecido por la empresa para

cada parte.
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~ Descripcidn: corresponde ;1 nombre asignado a la
parte.

- Cantidad rechazada: corresponde al ndmero de
unidades gque no cumplen con las condic;ones

establecidas.
- Motivo de rechazo: causa por la cual se produjo el

rechazo.

— Observaciones y Recomendaciones: se enumerardn
aquellas observaciones que sean pertinentes, asi
como las recomendaciones para evitar nuevos

rechazos en esa parte o componente.
El formato deberd ser firmado en su parte
inferior por el supervisor que realiza la

evaluacidn.

Forma CCPP-01

a. Nombre del formulario.
Informe de Material no Recuperable.

b. Descripcién

Este informe es utilizado para llevar un registro
de todos aquellos productos en proceso que por no
cumplir con determinadas condiciones y por sus praopias
caracteristicas no son recuperables, para de esta
manera llevar un control sobre las incidencias en los

costos de materiales defectuosos de desecho.
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Encargado de realizar el informe
Deberd ser realizado por el Inspector de Control
de Calidad gque determina la irrecuperabilidad del

material.

Original_ Departamento de Produccidn
Copia Departamento de Control de Calidad
Copia Identifica el material

Uso del formato

- Fecha: difa, mes y affo en el que se realizd la
inspeccidn al producto en proceso.

— Reporte No.: ndmero consecutivo del reporte,.

i Coddigo del producto: ndmeroc establecido por la

. empresa para cada producto.

- Descripcidn: cgrrésponde al nombre asignado a la
pieza.

- No. Lote: nidmero asignado al lote de produccién al
que pertenece el material'no recuperable.

— Cantidad: ndmero de piezas no recuperables
encontradas en el lote.

- 4: se coloca el porcentaje de la cantidad no
recuperable respecto a la cantida total de piezas
en el lote.

- Defecto: deberd colocarse la irregularidad que

presenta la pieza.
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- Area responsable: departamento al cual se adjudica
la responsabilidad del defecto.

- 'Costo por unidad: el valor o importe de cada pileza
no recuperable. ‘

— Costo total: =se registra la sumatoria de cada uno
de los costos de las piezas no recuperables.

El formato deberd ser firmado en su parte
inferior por el inspecﬁor que realiza el chequeo y por

el supervisor encargado.

Forma CCPP-02

a. Nombre del formulario

Informe Periddico de Material no Recuperable

Este formulario es utilizado para informar a
través de resumen mensual, las incidencias en log
costos del material defectucso no ;ecuperable,
indicando las causas y Areas responsables.

c. Encargado de realizar el informe

El laboratorista rezpectivo del Area.

d. Distribucién

Original Gerencia de Administracidn
Copia Departamento de produccidn
Copia Departamento de Control de Calidad

e. Uso del formato

- Fecha: d2a, mes y afio en el que se realizd el
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informe.

- Reporte No.: nidmero consecutivo del feporte.

- Cddigo del producto: nidmero establecido por la
empresa para cadé producto.

~ Descripcidn: corresponde al nombre asignado a la
pieza o cohjunto.

- Cantidad de material de desecho: cantidad de piezas
no recuperables obtenidas en el lote.

— Ndmerco de Informe de Material no recuperable:
ndmero del informe de material no recuperable
correspondiente.

- Area responsable: nombre del departamento al cual
fue adjudicada la responsabhilidad de la no
recuperabilidad del material.

= Costo-totél de material de desecho: es la sumatoria
de la columna correspondiente al costo de material
de desecho. <

El espacio destinado a Control de Calidad serd
firmado por el inspector que realice el informe y
deberd ser firmado por el encargado de contabilidad

para asegurar que lo recibid.

Forma CCPP-03

Nombre del formulario

Control de Circuitos ensamblados.
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Este formulario serd llenado en la inspeccidn
del proceso para controlar adecuadamente las
desviaciones que puedan surgir en el ensamhle de los
diferentes circuitos impresos y los componentes.
Encargado de real

Deberd ser realizado por el Inspector de Control
de Calidad en el momento de la comprobacidn.

Distribucién

Uso interno del departamento de Control de
Calidad.

Uso del formato

— Fecha: difa, mes y affo en el que se realizd la
inspeccidn al producto en proceso.

- Hoja No de : ndmero correspondiente a la

secuencia de las hojas del informe con el ndmero
total de hojas del informe. |

- Reporte No.: ndmero consecutivo del reporte.

— No. Lote: nidmero asignado al lote de produccidn que
estd siendo inspeccionado.

~ Descripcidn: corresponde al modelo del circuito
ensamblado.

— Cantidad: ndmero de piezas que se encuentran en =l
lote inspeccionado.

— Ensamblador: se coloca el nombre del operario que

ensambld el circuito inspeccionado.
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- - Tamatio de muestra: ndmero de piezas extraldas del
lote con el fin de tomar una decisidn acerca de la
disposicidén del lote.

— Ndmero de defectuosos: corresponde al ndmero de
defectuosos que se encontrd en el lote
inSpeccioﬁado.

- % de Defectuosos: se registra el valor obtenido de
dividir el ndmero de defectuosos entre la cantidad
y multiplicarlo por 100.

— Disposicidn del lote: debherd llenarse colocando si
el lote fue aceptado o rechazado segin los

resultados de este informe.

— Caracteristicas Inspeccionadas: se enumeran las
caracteristicas a controlar en el circuito
ensamblado.

Se realizardn las pruebas r65pectivas'a cada unco
de los productos y se colocard el resultado en los
cuadros correspondientes a cada uno.

El formato deberd ser firmade en su parte
inferior por el inspector que realiza el chequeo y por

el supervisor encargado.

Forma CCPP-04 a Forma CCPP-09

a. Nombre del formulario

Reporte de Inspecciédn de Producto en Proceso.
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Descripcidn

Este formulario serd llenado en 1la inspeccidn
del proceso para controlar adecuadamente las
desviaciones que puedan surgir durante el mismo.
Encargado de realizar el informe

Deberad ser realizado por el Inspector de Control
de Calidad en el momento de la comprobacidn.

L1

Distribucidn

Uso interno del departamento de Control de
Calidad.

Uso del formato

- Fecha: dfa, mes y affo en el que se realizd la
inspeccidn al producto en proceso.

- Hoja No de : ndmero correspondiente a la

secuencia de las hojas del informe con el ndmero
total de hojas del informe.

- Reporte No.: ndmero consecutivo del reporte.

- Cddigo del producto: ndmero establecido por la
empresa para cada producto.

— Descripcidn: corresponde al nombre asignado a la
pieza.

— No. Lote: numero asignado al lote de produccidn que
es inspeccionado.

- Cantidad: ndmero de piezas que se encuentran en el

lote inspeccionado.
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- Néimero de defectuosos: corresponde al ndmero de
defectuosos que se encontrd en el lote
inspeccionado.

- Disposicidn del lote: deberd llenarse colocando si
el lote fue aceptado o rechazado segidn los
resultados de este informe.

Se realizardn las pruebas respectivas a cada uno
de los productbs y se colocard €l resultado en los
easpacios destinados para este fin.

El formato deberd ser firmado en su parte
inferior por el inspector que realiza el chequeo y por

el supervisor encargado.

Lo =

Forma CCPT-01

a. Nombre del formulario

Aprobado.

bh. Descripcidn

Esta etiqueta serd utilizada pata identificar los
lotes de producto terminado inspeccionados en caso de
que e5£05 sean aceptados.

c. Encargado de realizar el informe
Laboratorista de Calidad después de haber

chequedo la calidad del producto terminado.

d. Distribucidn

Se colocard sobre el contenedor del lote de

producto terminado.
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e, Uso del formato

- Fecha: dfa, mes y affo en el que se realizd la
aprobacidn del lote de producto terminado.

- No. Lote: numero asignado al 1lote de producto
terminado que es aprobado.

.- Cantidad: nf@imero de piezas que se encuentran.en el
lote aprobado.

- Cédigo del producto: nimero establecido por la
empresa para cada producto.

- Descripcidn: corresponde al nombre asignade a la
pieza.

- Ndmero de Infofme de Inspeccidn final: se registra
el nimero del Informe de Inspeccidn final
respectivo.

Por dltimo debe colocarse nombre y firma del

laboratorista que aprobd el lote.

Forma CCPT-02

a. Nombre del formulario

Rechazado.
b. Descripcién
Esta etiqueta serd utilizada para identificar los
lotes de producto terminado en caso de no ser aceptado.

Laboratorista de Calidad correspondiente después
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de haber chequeado el producto final.

Distribucidn

Se colocard sohre el contenedor del lote o
producto terminado.

Usoc del formato

-~ Fecha: dfa, mes vy ﬁﬁo en el que se realizd el
rechazo. P

- No. Lote: ndméro asignado al lote de produccidn que
es rechazado por presentar determinado ndmero de
piezas defectuosas.

- Cantidad: ndmero de piezas que se encuentran en el
lote rechazado.

- Cddigo del producto: nidmero establecido por la
empresa para cada pieza. I

- Descripcidn: corresponde al nombre asignado a la
'piéza.

- Causa: motivo por el que se rechaza el lote.

- Reparar: se colocard wuna "X" en el lugar
correspondiente en caso de que pueda ser reparado o
no.

- Nimero de Informe de Inspeccidn Fiﬁal: ndmero del
informe de inspeccidn final respectivo.

- Ndmero de Orden de Recuperacidn: ndmefc de la ordéen
de, recuperacidn de ese lote.

Por dltimo debe colocarse nombre y firma del

laboratorista que hizo el rechazo.
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Forma CCPT-03

a. Nombre del formulario

No usar.

Esta etiqueta serd utilizada para identificar los
lotes de producto terminado que no se han sometido a
inspeccidn final o que estdn en observacidn.

c. Encargado de realizar el informe

Laboratorista de Calidad correspondiente de
chequear el producto final.

d. Distribuciédén

Se colocard sobre el contenedor del lote de
producto terminado.

e. Uso del formato

Fecha: dia, mes y affo en el que se coloca la

etiqueta al producte terminado.

— No. Lote: n&mer? asignado al lote de ppoduccibn que
se esta etiquetan&o.

. Can£idad: ndmero de plezas gue se encﬁentran en el
lote etiquetado.

= Cédégo del producto: ndmero estabhlecido por la
emp;ésa para cada pieza.

— Descripcidn: nomhre gsignado a la pieza.

— Razdn: motivo por el cual no se puede usar el lote

identificado con esta etiqueta, ya sea este falia
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de inspeccidn, falta de algdn componente, etc.
En la dltima linea se coloca el nombre y la firma

del inspector responsable.

Forma CCPT-05

a. Nombre del formulario

Orden de Recuperacidn.

Este formulario se wutili=za péra‘ controlar,
responsabilizar y cuantificar adecuadamente aquellos
productos que necesitan ser recuperados, debido a

fallas detectadas internamente o por los clientes.

La primera parte de la orden serd realizado por
el laboratorista encargado de la recepcién en caso de
rechazo externo y ei inspector de Control del proceso
en caso de rechazo interno. La segunda parte serd
llenada por -el Inspector de Control de Calidad
encargado del retrabajo.

d. Distribucidn

Criginal Departamento de Produccidn
Copia Control de Calidad

Copia Gerencia de Administracidn
Copia Identifica al material

e. Uso del formato

- Fecha: dfa, mes y affo en el que se ordend la
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recuperacidn del producto.
- Reporte No.: ndmero consecutivo del reporte.

En la primera casilla se indica si corresponde a
un rechazo interno o externo por medio de una "X” en
el lugar que_corregpcnda.

En la gsegunda se coloca una "¥X” si el producto a
lote necesita seleccionarse o si se dard comienzo ; la
recuperacidn.

- Cddigo del producto: ndmero establecido por 1la

enpresa para cada pieza.

- Descripcidn: corresponde al nombre asignado a la
pieza. |

- Cantidad: nimero de piezas que debhen ser
recuperadas.

- Nota de Devolucidn: ndmero impreso en la Nota de
Devolucidn respectiva en caso de que el rechazo sea
externo.

- — Motivo de rechazo: razdn o causa por la gue fue
devuelto el lote o producto.

- Area responsable: nombre del departamento al que se
le adjudica el rechazo.

- Orden de produccidn: se asignard un nidmero a esta
orden de recuperacidn o retrabhajo.

- Control de Calidad: en este espacio colocard 1la

firma respectiva de el responsable del departamento
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de Control de Calidad.

- Trabajo a realizar: ée colocard con ietra legible
el trabajo que se le realizara al producto o lote
p;ra 5u-recuperécibn.

.ia parte inferior de la forma es para el uso del’
area responsable que se ocupard de la recuperacidn del
producto o lote;

— Recepcidn de material: d2a, mes y affo en que el
drea de recuperacidn recibe el - producto | a
recuperar.

— Inicio de retrabajo: dlfa, mes y affo en que comienza
el trabajo de recuperacidn.

— Terminacidén de retrabajo: dla, mes y afMo en que
finaliza la recuperacidn del lote o producto.

- — Area que recupera: nombre del Area encargada de el
retrabajo o recuﬁeracién.

- Cantidad recuperada: ndmero que corresponde al
material que se pudo retrabajar y recuperar.

- Cantidad no recuperable: se registrard el niumero de
piezas o productos que por alguna razén no pudieron
ser recuperados.

- Tiempo empleado: numero de horas hombre ques se
utilizd para esta orden de trabajo.

En el espacio destinado para Control de Calidad
se colocard el nombre y la forma del inspector

encargado de la orden.
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- Observaciones: se citarén las observaciones

correspondientes en caso de ser necesario.

Forma CCPT-05

a. Nombre del formulario

Nota de Devoluciones.

b. Descripcidn

Este formulario serd llenado cada vez que se

reciba material rechazado por parte de los clientes.

S —meom s DD s mmne S o=

c. Encargade de realizar el informe

Original Control de Calidad
Copia Departamento de Produccidn
e. Uso del formato
- Fecha: dfa, mes y affo enbél que fue realizada .la
devoluciédn.
-~ Reporte No.: ndmero consecutivo del reporte.

- Cédigo del producto: ndmero establecido por la
empresa pafé cada prod;cto.

- Descripcidn: corresponde al nombre asignado a la
pieza. |

~ No. Lote: nidmero asignado al lote de produccidn que

‘presenta piezas defectuosas devueltas.

- Cliente: nombre de la entidad que emitid el
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rechazo.
~ Causa del rechazo: deberd indicarse en forma ciara
el motivo de la devolucidn.
En la parte inferior se deberédn plasmar las
firmas del encargado de recepcidn dando constancia de
recibir el materidl y el cliente para asegurar que

hizo la devolucidn.

Forma CCPT-06

a. Nombre del formulario

Andlisis de Devoluciones.

b. Descripcidn

Este formato establece el procedimiento para
asentar por escfito la informacidn y accidn necesaria
a' los departamentos involucrados en una devolucidn o
de rechazos externos.

Serd llenado por el laboratorista de Control de

Calidad que efectde el chegqueo de las piezas.

d. Distribucidn

Original Control de Calidad
Copia A cada departamento involucrado
Copia Gerencia de Planta

e. Uso del formato

- Fecha: dia, mes y affo en el que se realizd el

reporte terminado.
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inspeccidn al producto &n proc
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Reporte No.: ndmero consecutiveo del reporte.
Cédigo del producto: niémero establecido por la

empresa para cada producto,

Descripcién: corresponde al nombre asignade a 1la
pieza.

Cantidad: ndmero de piezas que deben ser
recuperadas.

No. Lote: numero asignado al lote de produccidn que
presenta piezas aefectuosas devueltas.

Cliente: nombre de la entida& ‘que emitid el
rechazo.

Motivo de la devolucidn: de acuerde al informe de

en forma clara la razdn de la devoluciédn.

.Que lo genera: de acuerdo al anilieis hecho sobre
las causas que originaron el (los) defectol(s), é&sta
se deberd indicar en forma clara v concisa.
Categorila cdel defectao: de acuerdo a la
clésificacidn de los defectozs explicada en el
capitulo 2, se establecerd la categoria a la qﬁe
pertenece el defecto en cuesstidn.

Origina primer vrechazo: se dekerd indicar en la
casilla correﬁpondiénte si el defecto presentado

origina el rechazo por
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originado otros rechazos.

das anteriormente: en

o

- Acciones correctivas ejecut
los casos en que el defecto presentado ha sido
causa de antgriores rechazos, se deberd indicar las
medidas correctivés adoptadas anteriormente.

- Acciones correctivas a ejecutar: de acuerdo a las
informaciones ya mencionadas en el informe se
deberi indicar las medidas que en conjunto se
adopten con los departamentos involucrados, quienes
deberdn dar su visto bueno a lo antes méngionado en

el andlisis.

Por dltimo, se encuentran los - espacios
correspondientes . a la firma .del departamento
responsable, para asl, dejar cansf%ncia de: gue &ste

estd informado de la devolucidn.
- Seguimiento y resultado de la accidn correctiva: la

persona encargada del Control de Calidad, sobre el

control y andlisis del rechazo, deberd comprobar
que la accidn correctiva adoptada se cumpla, de
acuerdo a lo estipuladeo, a la vez que deberd

indicar los resultados de la misma.

- Observaciones: cualquier indicacidn adicional con
respecto al andlisis efectuado.

- Elaborado por: nombre de la persona de Control de
Calidad encargada  del TControl de Rechazos

externos”.
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- Revisado por: Todo "Andlisis de Devolucidn” =sera
avalado por la firma del encargado del Departamento

de Control de Calidad.

Forma CCPT-07

a. Nombre del formulario

Informe Periddico de Recuperacidn

b. Descripcién
Eéte formulario se utiliza para informar a través
de un resumen periddico, las incidencias de los costos
dé fabricacidn originados por los retrabajos,
indicando ‘a su vez las causas y dreas responsables.
c. Encargado de realizar el informe

Laboratorista de Control de Calidad de productos

terminados.

Criginal Gerencia de Administracidn
Copia Archivos de Control de Calidad
Copia Gerencia General

e. Uso del formato .

- Fecha: dfa, mes y affo en el que fue elaborado el
reporte,
- Hoja No de : ndmero correspondiente a la

secuencia de las hojas del informe con el ndmero

total de hojas del informe.
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-

- Reporte No.: ndmero consecutivo del reporte.

- Periodo: 1inicio y el final del tiempo en que fue
realizado para indicar si s mensual, trimestral,
etc.

- Céddigo del producto: ndmero establecido por la
empresa para cada producto.

- bescripcién: corresponde al nombre asignado a° la
pieza.

- Cantidad: ndmero de piezas recuperadas.

— Ndmero Informe Orden de Recuperacidn; corresponde
al ndmero impreso en la Orden de Recuperacidﬁ.

- Area responsable: se colocard el nombre del
departamento al-cugl fue adjudicado el cargo de la
recuperacidn.

- Costo total de material recuperacidn: es la
sumatoria &e la coiuﬁna de Costo de Material
Recuperado.

En los espacios destinados para Control de
Calidad vy Contabilidad se colocardn las firmas

respectivas ~ de los responsables de cada

departamento.

Forma CCPT-08 a Forma CCPT-12

a. Nombre del formulario

Reporte de Inspeccidn Final.
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Este formulario serd llenado en 1la inspeccidn
de producto terminado para controlar adecuadamente las
caracterlstidas del mismo.

Deberd ser realizado por el Laboratorista en el
momento de la comprobacidn.

Distribucidn

Use interno del departamento de Contrel de
Calidad.

Uso del formato

- Fecha: dfa, mes y affo en el que se realizd la
A3
inspeccidn al producto terminado!

- Hoja No de _+ ndmero correspondiente a la

secuencia de las hojas del informe con &l ndmero

total de hojas del informe. '

= Repofte No.: nimero consecutivo del rapérte.

= dédigo del producto: ndmero establecide por la
empresa para cada producto.

~ Descripcidn: corresponde al nambre asignado a la
pieza.

— No. Lote: nidmero asignado al lote de produccidn que
es inspeccionado.

- Cantidad: ndmero de piezas que se encuentran en el
lote inspeccionado. |

- Ndmero de defectuosos: corresponde al numero de

{
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defectuosos que. s5e encontrd en a2l lote
inspeccionado.

- Disposicidn del lote: deberd llenarse colocando si
el lote fue aceptado o rechazado segin los
resultados de este informe.

Se realizZardn las pruebas respectivés a cada uno
de las productos y se colacard el resultado en los
espacios correspondientes a cada uno.

.E1l' formato debera éer firmado en su  parte

inferior por el inspector que realiza el chequeo y por

el supervisor encargado.




