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Propésito H

mogtrar por qué la calidad como estrategia y filosofia empre
sarial es ineludible en la gerencia de los negocios, si
planean permanecer en el futuro, no sdlo en Japdn y los
Bstados Unidos, sino en America Latina.

Estamos recibiendo de la época actual mensajes claros de una
necegidad de cambio en el estilo de administrar gque la gerencia
debe de analizarlos ; incluso somos testigos y actores de ese
cambio..

Existen diversas fuerzasg en el mundo gue garantizen el cambio!
. f - e . .
la explosion demografica, disminucion de recursos naturales,
una economia mundial en un mercado de mayor competencia, y un
avance tecnologico espectacular. Estas seflales han generado
una sociedad gue, en cualquier parte del mundo ya no se sorprende
a las inovaciones y los cambios, sino mas bien los propicis.

Los paises lideres en economie mundial han vivido estos afios
un procesc audaz de cambio en la estrategia de hacer negocios
y de 2dministrar para ser mds competitivos: la calidad mientras
mas desarrollo mes requerimientos de calidad son imprescindibles,
o enfrentar consecuencias fatales en las fallas y resultados
lamentables (quiebras de empresas, cierre de bancos, accidentes
aéreos, etc,),

Con mayor o igual audacia tambien los paises pobres ¥y en
proceso de desarrollo, deben de reflexionar sobre lg forma en gque
han buscado solucidn a el progreso, la satisfaccion social, el
endeudamiento y los problemas mas urgentes. ¥ aun cuando todos
participemog en esfuerzos muy notables para empujar la productivadad
¥ la modernided, tras un andlisis detenido descubrimos frecuente
mente un vacio de calidad en el empefio como en los resultados.



Algunas consecuencias de la ausencia de la calidad no son muy
evidentes, como el deterioro econdmico y el malestar social.

Veamos un ejemplo de algun aparato electrodoméstico, digamos

una maquina lavadora de ropa. EL fabricante la vende a un

precio de mil ddlares y una garantia de calidad de dos afios !
cada vez que la maquina falla a causa de defectos de fabricaciéh,
égta es reparada grétuitamente por el fabricante; el consumidor
califica de "buen" sevicio el mantenimiento y la atencion
; Es esto garantia de calidad. ? La reparacion de la falla
requiere de un departamento de quejas, otro de mantenimiento,
capacitacion, almacenamiento de partes y refacciones, mano de
obra y administracion, tal vez & un costo de 20 ddlares:

cada maquina tiene un promedio de I5 fallas durante la garantia
lo que representa paras la empresa 300 ddlares por las fallas

de la maquina fuera de la fébrica, es decir, lag consecuencias
de las fallas administrativas mucho despues de, posiblemente
haberlas premiado: afiada losg costos de los errores dentro del
negocio, desperdicio de materiales, méquinas, tiempo de trabajo
¥ creatividad de hombres, reproceso, etc. g que sucede con el
cliente 7?7 Evidentemente el precio incluye los costos anteriores |
ademas es fdeil calcular los costos visibles, reposicidn del
servicio de la mdquina, etc. mientras tanto, tiempo vperdido.
inversion ociosa, ... pero muy dificil de calcular algunos
costos intangibles como insatisfaccion, costo de oportunidad
promocidn de una reputacion negative para la empresa, frustacion
Yy malestar .

Cuando algunas personas opinan como mejorar la situacidn
economica piensan en ciertas medidas como los impuestos, el
ahorro, el endeudamiento, la comprengion de los acreedores
si las cosas no resultan casi siempre hay una respuesta parsas
explicar la crisis culpando al exterior;
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5,Es esto exclusivo dAe la industria o de algun mais? desde europa
hasta smérica y en todos los sitios,la calidad es ya una urgencia:
un puriado de empresas en casi todos los palses se han arriesgado a
implantar calidad hacia la visidn moderna ce la admiaistracidn. 31
nuevo cambio en la calidad significa la continua mejora de las sa-
tisfaccidnes de las necesidades del hombre ¥y por lo tanto de la so

ciedad,de la forma de administrar los y de hacer el progreso. ;£En -
qué consiste este cambio de cultura? Es preciso identificar ambos
extremos: administracidn tradicional contra la filosofia administra

tiva de la calidzad.

El sistema de administracidn tradicional tiene como caracteristica
visidn de corto plazo-reflejado nrincipalmente en medir la actuaciin
de gerentes por resultados-—-administracion nor objetivos,reduccion de
costos, producir mayores volﬁmenes,deteccién de nroblemss en vez de -
nrevencién,insnecci5n como herramienta de control,vnroviciar la com -
netencia interna y medir lo mejor de cadia quien sin vroveer los medios,
Casi siemore se puede encontrar este reflejo en la misién inmedizata
de muchas emuoresas:
utilidades y rentabilidad.Si analizamos la mayor{a de las herramientas
administrativas,se enfocan de alguna manera a este objetivo gque no
es malo,pero poco tiene que ver con la calidad y el c¢liente. Si com
petimos con empresas que manejan las mismas armas,como en la guerrs,

. r s 4 . -
un ejercito vencera,aunague muchos dudaran de su victoria.

Bl nuevo estilo de administrar lo llaman Coatrol Total de Calidead

en I950 el Dr. #.Zdwards Deming,un hombre nacido en los Hstados Unidos
propuso a davdn una anueva filosoflia y una estrategia que,si era em -
prendida por cualquier emwmresa,en cinco arfos ninguna otra en el mundo
le vpodria hacer frente. Las evidencias las encontramos a nuestra vista .
televisores,calculadoras,art{culos de fabricacidn japonesa que en un
tiempo fueron de dominio exclusivo de los @lemanes,americancs o suizos,
La exveriancia japonesa es altamente educativa,un nals cuyo territorio



se le compara en extension con el estado de california, sin recursos
naturales, con la economia empobrecida, derrotados e invadidos, se
pudo levantar de la ruina y con ertirse en primera potencia econdmica
tal vez su mayor calamidad en aquella época, era la clara reputacion
de fabricar productos de mala calidad.

La estrategia de calidad. La idea basica del Dr. Deming era
extrafia para muchos administradores, si mejoramos la calidad, la
productividagd se incrementa: normalmente ge piensa en forma contraria
mayor calidad significa méds costos. Esto es falso, como hemos tratado
de demostrar en el ejemplo en el cual evidencia que una baja calidad
significa altos coatos.

La estrategia de Deming es la siguiente:

I,=- Mejorar la calidad.

2.,— Loa costos disminuyen debido a menos reprocesamientos,
menor numerc de errores, menor demoras y obstdculos :
mejor utilizacidn de maquinas, del tiempo y de los
materiales,

3.= La productividad mejora..

4.- Se captura el mercado con mejor calidad y con precios
mas bajos.

5.- S5€ permanece en el negocio.

6.~- Se proporciona trabajos y més empleocs .

se hizo consulta de (1)



¥ v . F
La estrstezis .ebe s=2r .iriviia »or la fltc dreezion. @®or tanto
" - Gy ” . !
me jorar la calidad es resvonsabilidad de la olta direccion y no s=

puede delegar.

En la grafica #I podemos anreciar esta estrategia ¥ su imnacto
en una forma en que estamos acostumbrados a werseguir: rentabilidad
¥y crecimiento observamos aue en ella se inicle con la nrimacia del
cliente,buscando 1la calidad en dos caminos,mejorando el desemne..o
del producto ea las manos del cliente (vpercepcidn de cliente y -
calidad del disefio) y mejorando el desemperio de 10s nrocesos res -
ponsables de nroducir dicho nroducto (calidad de conformar esténdares,
reduccion de errores y despsrdicios,hacerlo bien a la vprimera vez);
en el orimer camino estamos hablando en buscar la satisfaccion del
cliente,conocer sus neceride:1es y ofrecer vroductos adecuados;
el segundo camino es la mejora continua del sistema vroductivo y
al conseguirlo,ademés conseguimos la nercencisn del cliente al
obtener productos adecuados y libres Jde lefectos tenemos cuatro for
mas de obtener (vor anadidura) la rentabilidad del nesgocio; nrecios
competitivos al valor del nroducto,nenetracién Yy expancidn del mer
cado con precios bajos,costos bajos dehido a la oroduceion eficiente
v sin errores y economia de escala con volumenes mas altos de vnro
duccion, Observe que esto es consecuencia de una sola cosa: Zalidad.
La estrategia de la mayoria de los negocios es exactamente la inversa
1o cual define su estilo de administrar: la orimacia de las utilidedes
reduccion de costos ;, menos entrenamiento,salarios mas bajos, costos
de mantenimiento,materia prima barata ? y vor Lltimo invertir en la
calidad y el cliente,si las ganancias y los dividendos lo nermiten.
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Debemos adoptar la nueva filosofia de rechazar niveles de defecto
comunmente aceptados como estandar, La idea basica es poner a la
Calidad en primer lugar; esta nueva filosofia administrativa el
Dr, Edwards Deming la expone en sus I4 puntos para la gerencia,
gue repre enta una forma revolucionaria de pensar en los gerentes.

I.- Crear la consistencia de propdsito para la mejora de vproductos
¥ servicios, con un plan para ser conpetitivo y permanecer

en el negocio..
2.— Adoptar la nueva filosofia de Calidad: estamos en una nueva

era economica..

3.— Eliminar la dependencia de la insPeccidn por masa: requiera
evidencia estadistica de que la calidad es construida en el
proceso (a travéa del Control Estadistico del Proceso :CEP)

4.~ Eliminar la preactica de hacex negicio sdlo por el precio
reducir el numero de miltiples proveedores.

5.— El trabajo del gerente es mejorar continuamente el sistema
de esa manera se mejoré la calidad; usando el CEP se iden
tifican las dos fuentes de mejora: 85 % del sistema
(atribuciones g la gerencia) y I5 % especiales ( atribuciones

al trabajador ).

6,~ Instituir el entrenamiento en el trabajo.

7.- Instituir métodos modernos de supervisidn, Rliminar
barreras que impidan al trabajador su orgullo por el trebhajo
supervisares y gerentes deben trabajar en la mejora continua
del sigtema,

8.~ Reducir el miedo en la organizacion.

9.~ Reducir las berreras entre los departamentos. La gente
de investigacion, disefio, produccidn,y ventas deben
trabajar en equipo.

I0.~ Eliminar el uso de metas y slogang que promuevan la

productividad y Calidad sin proveer medios.



Il.- Eliminax estdndarea de trabajo que definan cuotas
nﬁmericas, que no ayudan a mejorar la Calidad.

12.~ Instituir entrenaniento estadistico bdsico a nivel
masgsivo en la compafiia,

I3.~ Instituir un programa de re-entrenamiento en nuevas
habilidades que ayuden a conservar las mejoras de
metodos, meteriales, disefiogs de productos y nuevas
maquinarias.

I4.- Crear en la alta administracion una infraestructura
que de aliento todos los dias a los anteriores puntos.

La base de estos I4 vuntos ( tarea de los gerentes ) es
buscar consistentemente la satisfaccion del cliente.

Cuando pensamos en el cliente, pensamos también en el uso
que el producto tiene en las manos del cliente: ; Oué significa
Calidad ? Hay varias definiciones: cumplir requerimientos, satisfaccidn
de las necesidades del cliente y adecuacion 8l ugd... El verdadero
significado de calidad proviene del c¢liente, la calidad que nos
interesa mejorar es la persi ida por el.

Pensemos en la forma de hacer negocioc con el cliente:
disefiar un producto, producirlo y tratar de venderlo. Esta practica
debe ser cambiada por el cieclo de calidad de Deming, como se
muestra en la figura #2;
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la Calidad no termina al salir el producto de la linea de produccion.
sino que contimia ain en las manos del cliente,en la reflexion de

ello y en por qué los no clientes no lo compran, de forma que el
proceso del disefio no se comvierta en un cambio al azar. Una técnica
util desarrollada por los japoneses es el "Quality Function Deployment”
que nos ayude a transladar las necesidades del consumidor al disehio

del producto y del proceso,

Por otra parte, la Calidad del producto proviene de la Calidad
del proceso, del desempefio del sistema productivo, méquinas y hombres,
materiales y métodos de trabajo: no hay forma de mejorar el producto
sin mejorar el sistema,

Ahora bien, el desempeiio del sistema esta sujeto ala variabilidad
de un sin numero de factores y variables del proceso; ésa es la razon
del por qué descubrimos al final de la linea una mezcla de productos
buenos y defectuosos; si todos los factores y variables fuesen contro
lados a cierto nivel permitido de variabilidad, los defectos serian
reducidos consistentemente, hasta lograr un proceso capaz de cumplir
con las especificaciones del cliente. Cuando usted encuentre un
problema piense en las causas del mismo, sin culpar a la persona, Yy
controlando las causas podré me jorar los efectos. La Calidad nunca
es el problema, la Calidad es la solucién; trabajaremos mas inteligente
no mas arduamente,

Al enfrentarnos a problemas de Calidad, al nivel de aspectos
conceptuales y linguisticos, como planeaci&n estratdgica, planeacion
de Calidad, administracién, investigacién de requerimientos, definieidn
de mebas y establecimiento de la misién, se requiere del uso de las
7 herramientas administrativas para la Calidad; €stas son ampliamente
utilizadas en Japén ¥ junto con el disefio de experimentos son las
tecnicas mas avanzadas que este pais utiliza para la mejora de la
Calidad actualmente,
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cHasta donde podremos alicar estos conceptos? ¥l cliente es el
elemento mes importante de la linea, y el siguiente en la linea es
mi cliente; los departamentos deben definir internamente la relacion
cliente-proveedor y considerar la importencia de los proveedores
externos pars reducir la variabilidad y adecuacion de los insumos.

El proceso de la mejora continua sustituye al mito del sistema
perfecto; cualquier sistema debse ser mejorado siempre; este proceso
es llevado a cabo con el proceso de Planear, Hacer, Verificar y Actuar
como se muestra en la gréfica #3 el inicio del ciclo- también
conocido como circulo de control, es la planeacién; el hacer, o ejecutar
la tarea , es un proceso que normalmente delegamos a operarios y
trabajadores de linea , pero requerimos administradores que conozcan
igualmente los problemas de linea; log procesos de planeacién y
verificacidn de resultados sobre lo planeado, ¥y tomar acciones sobre
las diferencias encontradas, son normalmente administrativas; tambien
es necesario que los operaios aprendan de técnicas similares para la
planeacién de su trabajo y participen en conjunto con la gerencia en
la mejora.

Una vez terminado el ciclo, ¥ si la mejora es consistente,reali
zamos le estandarizacion de la mejora sobre el proceso, para prevenir
la recurrencia del problema; la verificacidn, por otra parte, se
convierte en un sgistema de monitoreo sobre variables de importancia
o criticas, que es mds econdmico que la inspeccion, y por otro lado
provee informacion mas valiosa. Este ciclo gira en forma continua.

La medicion de calidad la podemog hacer en base a los costos
debido a la pobre calidad, porcentaje de defectos, etc... y el
progreso sobre la mejora continua podemos apreciarlo en la grafice
#4 . Esta grafica conocida también como la "Trilogia de Juran®
describe tres procesos basicos: el proceso de planeacién,el proceso
de mejora, y el proceso de control. Cuando tenemos un nuevo nivel
de desempeiio, y controlamos este nivel , debemos regresar de nuevo

11
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LA TRILOGIA DE JURAN
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al inicio y volver al proceso de planeacion para mejoraxr el
desemperio nuevamente y revetir en forma indefinida,

3 . ‘ ¢ 3 - . ' 3
La mejora vital esta en reducir el desperdicio cronico, aungue
y 5 5 4 .
giempre dispondremos las mejores baterias para corregir los problemnas
) ;
esporadicos que mas bien se deben prevenir.

Proceso de implantacidnj Educacion y sentido comin. No existe un
nroceso paso a paso y que dé resultados magicos; debemos identificar
la situacion actual y las caracteristicas particulares de la empresa
y el entorno., La recomendacidn es llevar adelante un proceso de
implantacidn de control total de calidad en las empresas, y promo
cionarlo a nivel regional y nacional con participacion de los
digtintos sectores de la sociedad.

Planear
- Formar un Consejo de Calidad presidido por la més alta
direccién, que promueva y audite la infraestrustura y
lag actividades de Calidad.
-~ Desarrollar el plan de Calidad en conjunto con la
planeacidn estratégica.

- Promover educacion estadistica en forma masiva.
- Implantar Control Estadistico del Proceso.
- Instituir proyectos anuales de mejora.

Verifican
-~ Estructurar un sistema de medicidn de variables critices
apoyado en el CEP ,
- Egstructurar un sistema de Costos de Calidad.
- Auditar el progreso de la Calidad.

14



Actuar
~ Restructurar la organizacidn en una misidn,
estrategias y politicas orientadas a mejorar
la Calidad,y dar consistencia de proposito
hacia el futuro involucrando toda la organizacién
coa el liderazgo de la alta direccion.
~ Estructurar el programa de Educacion en el trabajo.

2 I
Recuerde que una vez iniciado su proceso de implantacion,
puede aplicarle el mismo proceso de mejora continua.

se hi1zo consulta de (2) 15



La primera de las siete herramientas estadisticas basicas que vamos
g utilizar sere la hoja de chequeo.

Ya que hemos seleccionado algunas de las posibles causas, la hoja
de chequeo nos servira para establecer clales de ellas son las més

recurrentes y por lo tanto cdales seran lds primeras que trataremos de
gsolucionar,

Como en una empresa los problemas son multiples, no existe una hoja
de chequeo que sirva para todas lag ocaSiones, por lo que es necesario
que nosotros mismos digeflemos una hoja de chequeo para cada uno de los
problemas que queremos resolver,

Algunos usos especificos de las hojas de chequeo sons

I. Examinar ls distribucion de un proceso productivo.
2. Checar o examinar articulos defectuosos.

3. Localizacidn de defectos.

4. Causas de productos defectuosos.

Para disefiar nuestra hoja de chequeo, es necesario que tomemos en
cuenta las siguientes considersaciones:

l. Como organizar datos,

2. Especificar un periodo de tiempo.

3. Disgefiar fisicemente la hoja de chequeo.
4. Coleccionar los Qdatos,

El disefio de una hoja de chequeo no debe ser complicada, ya que su
objetivo es obtener de una maners sencilla y ordenada una gran cantidad
de datos que faciliten la identificacidn de problemas.

se hizoconsul|ta de (4) 16



La decision de como orgenizar los datos puede considrerse desde
miltiples puntos de vista: algunos de ellos puden ser por maguina,
por pergona, por turno de trabajo, por proceso, etc, pero siempre
en relacion &l tipo de problema que pretendemos solucionar.

Ya que ha organizado datos segin sus necesidades, debe establecer
un periodo de tiempo que le sirva para poder compararlos entre si.
Por ejemplo, si el periodo de tiempo es por turno de trabajo, una
hoja de chequeo con los mismos datos le servird para comparar 1los
regultados del primero contra el segundo y tercer turno.

El tercer peso sers el disefio fisico de la hoja de chequeo, recuerde
que el objetivo es tener informacicn ordenada y sencilla en su inter

. T
pretacion.

EL cuarto punto sera la recoleccidn de datos, sefiale en su hoja
de chequeo cada una de las causas 0 defectos que vayan surguiendo.
Al concluir el periodo de tiempo establecido, usted tendrsd informacion
de cdal sera la mayor incidencia de causa o defectos, pudiendo
construir ahora grdficas que le permitan decidir cudl de los problemas

va a atacar primero.

Una segunda forma de realizar una hoja de chegueo sers por medio
de dibtujos. Teniendo un dibujo o diagrama de la pieza o sector gue
se va a checar, es fdcil sefialar que tipo de defecto es el que se tiene
¥y en que lugar, pudiendo asi determinar las causas que lo originan

¥y tomar las acciones correctivas necesarisas.

17



B WN =

HOJA DE CHEQUEQ

| fecha

responsable

periodo de

tiempo

2 3

4

TOTAL

problema A
defecto A

problema B
defectc B

problema C
defecto G

| problema D

defecto D
problema F
defecto E
ToTAL

Como organizar. los datos
Especificar un periodo de tiempo

Disefiar fisicamente la Hoja de Chequeo

Coleccionar os datos
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Ya que hemos desarrollado una forma préctica y sencilla de recopilar
datos a través de nuestra Hoja de Chequeo, podemos shora expresar los
resultados de una manera gréfica que nos facilite aun mas la identifi
cacidn de los mayores probiemas 0 sus principales causas,

Una de las formas més‘simples de expresar este informacion nos la
ofrece el llamado Diagramas de Pareto. Wilfredo Pa:eto diseiio en el
siglo XIX un método gréfico a través del cudl pudiera analizar la
forma en que esta distribuida la riqueza,

Con el paso de los afios, la forma grafica de Pareto encontrd nuevos
usgos y aplicaciones y ahora en el final del siglo XX, esta herramienta
nos ofrece un gran auxilio en el mejoramiento de sistemas y procesos,
al igual que nog proporciona una excelente forma de analizar losg resul
tados obtenidos al realizar las mejoras en los mismos.

La teoria de Pareto se fundamenta en que en una organizacidn o
sistema existen algunos pocos problemas que afectan en gran forma su
adecuado funcionamiento mientras que la gren mayoria de los problemas
afectan de una manera reducida al sistema u organizacidn. Esto se
conoce como la ley 80-20,

Tomando como base estas consideraciones podemos decir que es mes
faeil eliminar parcialmente un problema grande a tratar de reducir o
eliminar totalmente varios problemas pequeflos, resultando mas redituable
la primera opcion. Es decir, debemos concentrar nuestro esfuerzo en
atacar un problema mayor en lugar de disiparlo pretendiendo eliminar
errores de menor cuantia,
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se hizo consulta de (4)
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Como hemos visto en el diagrama de Pareto nos a permitido establecer
un objetivo definido: sabemcs ahora que prohablemante es el principal
y que tanto afectd nuestra productividad. Sin embargo se nos presenta
un muevo cuestionamiento: ;Qué es lo que ocasiona este problema?

Para poder establecer las causas que originan un problema, el
Dr., Kaoru Ishikawa disefid ol diagrama de Causa-Efecto, el cual nos
llava a identificar las causas que originan un determinado problema.

El primer paso a seguir en la construccidn de esta mueva herramienta
es el definir el efecto o problema gue deseamos atacar, lo cual ya hemos
determinado a través del Diasgrema de Pareto. Este problema lo podemos
colocar en un cuadro cargado a la derecha de nuestra hoja de trabajo
poniendo a la izguierda una flechHa que nos conduzca directamente a él,
segun podemos observar en la grafica.

Como paso siguiente debemos colocar las posibles causas principales

que originan el problema, Tradicinalmente se consideran seis causas
, -
basicas o "emes”,

I.- Maguinaria.

2.~ Método de trabajo.
3.~ Mano de obra.

4,~ Materiales.

S~ Mediciones.

6.~ Medio Ambients,

Sin embargo las causas las determinamos nosotros miswmos, asi que
podemos definir cualquiera que deseemos,

21



DIAGRAMA CAUSA-EFECTO

medio materiales maquinaria
ambiente .
sub- causa
mediciones mano de metodo de
opra trabpajo
1 El problema a -resolver
2 Las posibles causas principales

Las sub-causas de cada una de las principales

3
4 Evaluar cada una de ellas
5 Experimentar

PROBLEMA
A
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HISTOGRAMA,

Generalideades.

"La variabilidad de losg resultados de un proceso es un
hecho innegable que se acepta como normal, lo que se debe
discutir es: qué tan grande es la variabilidad ¥y cudles
son las causas que lo provocan®,

HISTOGRAMA

25 |

20 -

15

7.5 75 275 375 47,5 57.5 67.5

Un histograma es una grafica de barras en las que se
representa la realidad que guarda un conjunto de valores
correspondientes a una caracteristica de algo.(El conjunto
de I00 frascos, el peso de 223 muestras, el tamafio de un
grupo de varillas, el contenido de plomo en latas de leche
ete,
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ESTRATIFICACION

Clasificacion por Estratratos
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Estrato de Piedra

W
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ESTRATIFICACION,

3Como estratificar?

Paso I,

Determinar- las caracteristicas especificas para estratificar.

Dependiendo de la naturaleza de los datos, las caracteristicas
podrdn ger de calidaed o cantidad.

Las caracteristicas de calidad se clasifican en factores relacionados
con la calidad como: defectos, desperdicios de material, longitud,
dureza, propiedad quimica, etc.

Uno debe primero poner en claro el tamafio de la poblacion (cantided
de datos), en otras palabras, si pertenecen a una produccidn mensual
0 es toda la produccion de maquina o de un grupo.

Paso 2,
Vigion del estado total de la calidad.

Todo lo estratificado en el paso I es ahora llamado estado total de
la calidad y debe ser expresado en un formato mas comprensible como un
Histograme.,

Paso 3.
Los datos recolectados deberan clasificarse en grupos. Este proceso
es la estratificacidn.

Paso 4,

Vision del estado de calidad de la clasificacidn en pequeiios grupos.,.
Prepare un Histograma basado en log datos estratificados e imagine
el estado de calidad, de esta estratificacion en pequeiios grupos. Fro

cedimiento igual =21 paso 2.
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Paso 5.
Compare el estado de calidad de los grupos estratificados y luego
analice el estado de calidad total del producto,

Primero compare el Histograme para cada grupo y verifique si:

. Hay algunas diferenciasg en el valor promedio observado,

» Hay diferencias en la diSpersién observadas y entonces considere
las relaciones entre los grupos y el estado de calidad. Si en el

estado de calidad del grupo se tiene menor dispersién, esta estra
tificacion puede llevarse a cabo exitosamente.

se hizo consulta de (4)
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EL DIAGRAMA DE DISPERSION-CORRELACION.

En ¢l diagrama de correlacion podemos distinguir un eje horizontal

en el que se representan valores de la causa "X" que produce el efecto

"Y" cuyos valores se representan en el eje vertical. Un punto (XI,YI)
de las gréficas representan dos datos interrelacionados ¢ apareados
(un valor XI de la causa "X" y un valor YI del efecto "Y" ),

Como Hacer un Diagrama de Dispersion-Correlacidn

Paso I,

Recolecte de 50 a IOO muestras de datos apareados cuya relacion
desea investigar y anotelos en una hoja de datos,

Paso 2.

Dibuje los ejes horizontales y verticales en la grafica. Indique
los datos mds grandes en la parte superior del eje vertical y la -
extrema derecha del eje horizontal., Si hace las medidas de ambos ejes
aproximadamente son iguales, el diagrama serd mds facil de leer. Si
la relacidn entre dos tipos de datom es agquel de Causa y Efecto,los
valores de la causa a menudo se coloca entre el eje horizontal y los
valores de efecto en el eje vertical.

Paso 3.

Traze los datos en una grafica. Si los valores de los datos se -
repiten y caen en el mismo punto, haga circulos concentricos, dos o
tres sezun sea necesario,
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LA GRAFICA DE CONTROL.

Concepto Basico,

Es el registro de valores de una caracteristica a través del
tiempo.

I —— — . —— s o o o o s . i

LC

A
v V'V

VALOR DE LA CARACTERISTICA

TIEMPQ (horas, dias,semas )

Como Construir uns Graficae de Control.

Tipo (X-R) (Usada para controlar valores variables, con longitud,
peso, tiempo, resistencia eléctrica, tension, pureza, etc.)

se hi1zo consulta de (4)
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a) Como colectar los datos:

Divida en lotes razonables los productos que fueron producidos
bajo las mismas condiciones del proceso de produccion, después de

cada lote,seleccione 4 ¢ 5 muestras,observe sus caracteristicas
de calidad y recolecte los datos,

b) Calculo de X

Calcule el velor promedio de las muestras de cada lote y ex -
préselas como X.

¢) Cdlculo de R.

Obtenga le diferiencia entre el maximo y el minimo walor de
las muestras de cada lote y exprésela como R.

d) Preparacion del papel pars la gréafice de control.

e) Trazo de los puntos

!

Marque con puntos arriba del lote correspondiente los valores
de (X-R),obtenidos anteriormente.

f) calculo de las lineas de control con los datos preliminares

- La 1inea central de la grafica X se determina con X, o sea
el promedio de log valores de X .

- La 1linea central de la grafica R, se determina con R, o sea

el promedio de los valores de R,

Log limites de control de las gréficas X, se calculan asi:
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- Limite superior de control
(LsC) = X+&R

- Limite inferior de control
(LIC) = X-AJR

(Ardepende del numero de muestras, para N=5 A =0.58)
Log limites de control en graficas R se calculan asi:

- Limite superior de control
(LSC) = 4R

- Limite inferior de control
(LIC) = Daﬁ

(DS Y Djdependen del tamafio de la muestra )
g) Trazo de las lineas de control.
h) Inspeccionar la estabilidad.
i) Escriba en su grafica tode la informacion pertinente;

(Los valores de N,X,R,LSC,LSI, natursleza de los datos, el
periodo en que fueron tomados,los instrumentos usados, la
persona responsable, etc, )
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