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ESTUDTIO

LAS OPERACIONZS DE CONTROL DE CALIDAD EN LA FEBRICA REDUCEN
LOS COSTOS DE PRODUCCICH
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1. Introduceidn.

Bl experto Edward S. Marks, en su libro "Succesaful
Quality-Control Opera'i;lons"; publicado por The Tool Engineen
realiza un profundo ansglisis de las grandes ventajas que se
derivan del control de la calidal en la produccidn. De €l b
sumimoe el presenie estudio, por considerarlo interesantes y
adyvirtiendo, como siempre, gque hen de tensrse encuenta las -
diferentes caraderisticas de la industrie norteamericana y -
ls nuestra, ssl comc la diferente concepcidn empresarial de
anbos paiges.

Un buen conirol de calidal constlituye una valioss gyuds para -
reducir los comlios de prdaduccion y es la clave pars mentener
ung buena fome dé 108 produttvos. L zsetividsl de control de -
calz.dsd puede dividirse en cuatro ramas fundanar i les:

1. Planear la producecidén pars producir calidad.

2. Plamear operaciones de insyecclon gue impiden la -
geeptacion de mnatoricl oa cubnc grmal 68,

3. Llevar a cebo operaciones de revisidn paras ver que
se cumpla el plen esteblecido y para que se atien-
da a la separacion de los materisles subnormel es.

4, Bliminacion de los maierisl es subnormel es.

El cbjetive de laprimera rema es impedir la produccidén de mate-~

vigl e subnomal egy mientras la final idai de las ctras tres es
impedir su envio.

2. Plemesmiento de la produccidn.

El plencamiento de la produccién he de estar orientado
per el precepto de ques para controlar mejor la calided, la -
respongabilidad dsl control y de sus eperaciones no ha de divi
dirze.,
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El departamento que fabrica el producto debe asumir la plens reg
ponsabilided no solamente de producir la cantided programsda, -
8inc tesmbien con la celidad previemente determinada, Bl taller
mecanico y les orgmizacidnes ermedoras deben tener bajo su con
treol los elemenitos gue produzecsn trebajos de aelta calidad. De -
agui que las ingpecciones A~ rria~n n nicnas, las constetacio -
nes periodicas, las inopoco. o0 o ¢ ©ii pluata 0 piso 0 cualeg
quiera otros controles de calidad de l1as pieza® en curso de ela
borscion hen de quedar totalmente bajo el dominio del supervisor
del departamento. i .

El objetivo primordial del departamento de lnspeccidn es determi-~
nar el nivel de calided de los productos acabados y aconsejar -
al departemento de produccidn. Be tambien, ademds, deber del de
partamento de inspeccidn compribar aguelles propiededes de las

plezas er proceso de elaboracidén que no pueden ser comprobadas

sin destruirlas como producto ya acebado, tal como ocurre con el
chapado y 1a soldadura.

En muchos talleres, el plamneamiento de las operaciones gue en é1
hayan de efectuarse son fumcidn que corresponde & un S0l0 grupo,
a otro grupo le corresponde la responsabilidad de hacer que el -
equipe trabaje como es debido; mientras que otro tercer #rupo --
comprueba lae operaciones en cureoc para ver ei estén produciendo
articulos de calidal ., Todas estas funciones hen de estar bajo el
control de le supervision de la fabrica. Luego, y no smtes, debe
hacerse cargo del producto ya sccbado una inspeecidén independien
te que compruebe si aguél corresponde a las especificaciones.

Cuanto mée efectivo es el co.i. ol Lol proceso de elaboracidn,tan—
to més elevado es el nivel de calidad del producto al llegar a -
la inspeccion final. Aplicando esta misma linea de razonsmiento,
el departemento de compras debe asumir lag responsabilided de la
calidad de las materias primas sdquiridas y tomar la iniciativas
de que el proveedor tome las disposiciones correctivas pertinen-
tes cuende se reciben materid és subnormel es: Il departamento de
inspeccion debe proporcionar toda la informacidn necesaria para
que el Departemento de compras pueda cumplir debidamente con sus
obligaciones. -

3. Planesmiento de la inspeccién.

Las operaciones de 'inspeccidén hen d ¢ heber sido planeca-
das por el grupo sl que corresponde esta responsebilidad y no se
ha de dejar que cuiden de ello los que planeen la produccidn,
cudl s8i se tratara de un detalle complementario. Esto quiere de-
eir que las personas que tracen los plenes de inspecoion deben
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poder exeaminer los plancs y especificaciones tan pronto como pug
dan hecerlo los encargados de cateblecer los plmes para la pro
duceiodn.

Cusnde se ha decidido comprar piezas de unae fuenie ex-
terior; los planes referenteos al equipo necesario para inspec-
cionerlas debidamente v la adquisicidn del mismo hen de quedar
unican ente bajo la responsebilidal del grupe pleneador de 13 -
ingpececion. Bl plamesmiento origind acerca de este punto ha de
hacerse independientemsi te del proveedor, pars poder tener dis-
ponible el equipo de inspeccidn cumdo se recibm lag primeras -
piezag.

Cuando se ha tomado ¢l geousrlo de fabricar més bien que
de adguirir, entonces lsa 019001on dcl equipo de inspeccion pue-
de hecerse mejor en colsb oracidn con el eguipo de tecnologia, de
hevrramien tas. ﬁlli donde 286 descubra que el equipo de inapeooicn
de la produceion satisfece asimimo los requisites de la inspeg
¢idn find hay guwe proporcionarse equlpa doble. Sin embargo, en
muchos ¢asos. Llog requisitos tecnoldgicos son teles que algunes
plezas del aqulpo ﬂﬁaultaran deseables sungue no se las necesi-
te pare la produccion.

Une importen te funcidn globsl de los que tracen log pla-~
nes de inspeccion es asegurvarse de hasta que punto y en qué can-—
tidad es necesaria la misma. Bn muchos casos el ecomo hacef la =
inspeco;on no tiene temta importsn cia como cusnto haye de ins—
peccionarse. Algunos de loa fectores, que tlanen que conocerse
antes de que se pueda contestor la pregunta de cuanta inspec -
eldén va = necesitarse, son: procedimiento da produccidn, inclu-
yvendo el control de las fichas de wmdguinas; disefio de dispositi-
vos utilizaedos pars produecir las plezzgsd niveﬂ de calidaed de las
piezas enteriormente inspeccionazdas, y operacicones manualea.

Otra regla glohal da Lmﬁhrrnvnzp vital gque evita erro-
res €8: cue para caga noo 0 saene una comprobacidn
independien te, Por eaanplo, los Lﬂ%p sebores no habrén de hacer
personslments eperacidn ningung, con excepcidn de las que sir-
van pers determinar le confirmecitn de lzs espscificaciones, 81
se permite que los inspectores lleven a cgho 2l gunsg oper&cion,
tal cemo sgefglar lag plezaz con vumrros que las identifimer, y
ge comete un errer, siemprs hebra quisn lo descubra.

Opergeiones de inspeceidn.

Al disponer log diverxsos grupos, hay . Gue reconocer que
la inspeceidn es parte vital del funcionamisnto globsl de la T4~
brica ¥y que tiene que llevarge & ctho de tal maneva que ayude
g la mawrchs de log productos.
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En oiraes palabras, las opereciones de inspeccidn son parte

integrante de la finalided productora del negocioc y han de planear

se de tal manera gue queden estrechamente relacionsdas con las ops

recioneg de fabricacion. En el departamenic de 1napeccion no he de

haber mas trabajo del que corresponda & su pariticipacion normsl en

las existencias. Teniendo estos hechos como guies, hay que poner mu

che cuidado en ver que los lugares ¢ puntos donde se efectie la 1n5
peccidn estén enplazados de menera que faciliten el movimiento o -

avance del materisl.

He de heber ure estrecha relaci 0n entre la inspeccion y la
euparvisién de fabricacidn, de menera que se impida la pro&ucoion de
grandes cantidedes de materisl con dlscrepencias respectio & sus es-
pecificaciones. Los mejores resultados éc obtienen si un supervisor
de jormeda entera no cuenta wn m&s de 20 @ 25 inspectoree que tra-
bajen pare el en circunstancies corrientes de trabajo. Cirounstan -
cias corrientes signifiea que el trabajo no comporta la inspesccidn,
de grgndes cantidades de plezes repetidas.,y donde el grupo de ins -
pececion eeté concenirado en un golo emplazemiento. 31 el trabajo es
reiteretivo y se halla tambien pnnnﬂ,+«qa0 en un emplazamiento, un
sobrestante puede supervieor: o | . ioopoetores. Alguna que -
obra vez: y en especial en los FUTLOB Ge nuohe, los inspectores pue-
den hallarse diseminedos en una zena mayor en grupos de dos o tres.
En estas circunstancias, los supervvisores no hen de sasumir la respon
gpbilidad*de més de 15 inspectores.

Se ha encontrado que resuliehbe efectlvo que el sobresten te
aceptada la plena resp onsabilldad de lu operacidn de inspecciodn ba-
jo Bu supervision. Por reglas general cuenta con la ayuda @e otros
dos grupos, s saber: el de los inspectorss de cglibres y el de los
planeadores de sistemas. Si lus calibres no eatan correctos o si -
lo® eitemas o procedimientos no resultan efectivos, el responsable
slgue siendo, de todos modos, el sobrestante. Debe aprobar las ho-
jae de sigtemss o procedimientos = tes de que ge les ponge en vigor
¥y ver que los cal ibradores y eparejous de inspeccitén cumplan con la
misidn a gue estan destinedos.

Tembien debe trangj ar con el grupe de inspeccidn de calibres
pers cerciorarse de que el plen de mentenimiento de la precisi dn del
equipo se observe de msnera rigids. Es de desear que todos y cada
uno de los ® brest en tes8 reconczca que le es posible tomay acuerdos
decisivos acerce de las dligcrepancias menores sin tened que pasar
el materigl a los grupce especisl oo cnva minifn es eliminarlo.

Elimihacitn de los rechazcs.

Despues que se han llevado a cabo ‘todas las operaciones de
inspeccion, o8 necesario hawer a un lado todas las piezas que ho se
ajusten a las especificaciones. Bespues gue se ha hallado que las
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piszas rebassr los mévfsnss de tolersmcia. bay que determinar ls
centided de discrepancis. Si ésba es tdl que la piezs pueda recti-
ficarse. dentro de limites perrisibles, se 1o envis de nuevo al de-
partamenso de preduceidn pars que prowedas s corregirla. Este opera-
cion hace necesperic que se disponga de alguna especie de equipc me-
didcr universal, y tembien de la clage de nano de obra calificals -
que puwsda utilizar dicho equinc.

Todas las plegzes de fécil dranuporie o movimiento han de -
provegerse mlentrasg my esperan que se digponge de ellss. Bsto es -
necegaric para impedir ques accidentalmente; vaysn a ser arragtra-
das en la misme corriente que se lleve el material apepiado. La de-
cision que Dbiay que tomar en este punto es: "agenitar", "regresar pa-
ra arreglo”" o ‘TMrechazar'. .

Lag reglas y disposiciones que goblerman estos ascuerdos no
pusden ger gino de ceracher muy general, La forma 2n que s8s toman
agusllos conatltuyes un fec tor imporitatie = el mamtenimiento de la
calided general a un nivel elevado. BEL haocho de que una pieza con
cierta disorepancia haya 3ido aceptada anteviormente no habré de es-
grimirge nunca ocomo avgunento para seguir scephandola.

By easta operacidn, en la que cabs la posibilidad de rechzzo,
lo esencial es la repidez. Si hay que enviar a los desechos grandes
cantidades de plezasg, hay qus sashtituirlas inmedighemente, pues de
otrc medo, sl faltar, podrimn shstaculizar los programas establech-
dos. Mo ha de tolerarse ninguns presifn, venga de donde vengs, para.
que @e acepten materiealog aubrormsl es. Sin exrhargo, la inspeccion nc
ba de ger tardia en dscidir si los 2capta o no los acepha.

Log egfuervos hachos poro 00 ov Ultinanente del meterial
que no ge sjucte & las mormas ¢ especificeciones deben basarse en el
conceluisnto d4e somo funclioms la pileza. 81 dentro del departanento
de inspeccibn no = cuenta on éste conocimiento, hay que buscerlo
entre las personas gue tuviercn la responsabilided del disefio.

Cuslguier acuerdo tomefo para gue =¢ rectifigqie una pleza y
gue, dedpues CGe rectificads, no se ajusie e las especificacicnes, ~
tiene gue mer aprcbaslo en Lltima inetm cle por el grupo gue disefid
la pieza originslmente. Bstas reparacicres o reciiffeaciones han de
estar controlalas con planos egpeclid es dehidemente aprobados por 1¢
ingenieros disgefiadores.

Cuendo estas vectificaciones afecten dimensicnes del inte -
rior de un montaje o conjuntc., estas mismas dimensionesg habrin de se¢
comprobal 2s por ingpectiorec mientras se esié preocediendo al trabajo
de rectificacidn. Muchas veces cuesia menos rechazar pilezaes de mane-
rg definitiva que hacerlag rerarar de mapera gatisfactoria.
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Hay que dedicar una tarde czde semema a una conferencia
en la que se sometan a inspeccidn de los superviabres del +taller
y de los ingenieros de produccidn todos aguellos materiales que
presenten discrepancias respecto & sus especificaciones.

Se tretan los motivos que indujeron a ceda error y se de
code cual sea la accidn covis "ciw oo- inga de fomarse. Unas actas
de las reuniones constivuii'..y c. 0. S i gque poder referirse
hagta que se haya llevado a cabo Lla sccidn correctora.

En estas reuniones habrém de utilizarse tembien gréficas
en las que se vean las tendencias de la calidsi. Estas graficas
muegtran las variaciones habidas en puntos tales como: porcenta-
Je de piezas con desviaciones y porceniaje de trabajos definiti-
vemente rechazados. ;



