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El Seminario sobre gestién y control de calidad de la industria electroni-

ca japonesa, organizado por la Secretaria General de la ALADI con la colabora-
cidbn de la Organizacion de Comercio Exterior del Japén (JETRO), tuve lugar en
la sede la Asociacidén los dias 6 y 7 de octubre de 1988, con la participacidn
de delegaciones de los sectores oficial y privado de Argentina,Brasil y Uruguay
(ver la lista de participantes en el Anexo 1). Su coordinacidén estuvo a cargo
~del Doctor Pedro Reyes, Jefe del Grupo de Promocién Empresarial de la Secreta-
ria de la Asoclacién.

I. Inauguracibén

Jeg

Inauguré el Seminario el Secretario General de la ALADIL,Contador Ror-
berto Bertaina, quien manifestd su profunda satisfaccibn por contar por
pPrimera vez en la institucidn con especialistas japoneses reunidos con ex-
pertos de la regidn para tratar un tema clave en la economia de los paises
miembros como es la gestidn y control de calidad, enfatizando que el esfuer-
z0 es posible gracias a la colaboracitn de JETRO y la activa gestién de la
Embajada del Japbn en el Uruguay.

El Contador Bertaina destacd que es necesario que los paises miembros
incorporen los avances que ha alcanzado el mundo industrializado, especial-
mente el Japbdn, en el sector eléctrico y electrénico. En este sentido,resal-
t6 que la experiencia de la empresa Matsushita Blectric Industrial Compa-
ny en el &rea de gestién y control de calidad puede ser de provacho para
los empresarios de la regién como mecanismo capaz de fortalecer y ampliar

la oferta exportable latinoamericana,

_ El Secretario General agradecié especialmente la cooperacion de JETRO
en el convencimiento de que es esta la primera accién de una serie a ampliar.

en el futuro.

El Director Regional de JETRO c¢on sede en la Argentina, Sefior Takashi
Sukegawa, expresé su reconocimiento a la Secretaria por organizar este Se-

- winario, cuyo objetivo central apunta a fortalecer el intercambio de expe-

riencias, iniciativa que no es una decisibén ocasional sino que forma parte
de un clima creciente de acercamlento entre el Japdn y los paises de Amé&-
rica Latina. La organizacién que ropresenta, entidad oficial del Gobierno

/1



‘ALAD1/SEC/di 298
Pag. 2

A

IL.

P
i

japonés para la promocién del comercio exterior, desea brindar su apoyo a
los esfuerzos que realizan los palses latinoamericanos para desarrollar sus
economias y, asi, responder a las exigencias de mayor bienestar de sus po-
blaciones. C :

Por su parte, ¢l Ministro Consejero de la Embajada del Japbn en el
Uruguay, Seiior Shinya Nagai, puso de manifiesco que su pais brinda respal-
do a este Seminario en el marco de los esfuerzos que realiza para aumentar
sus relaciones con las naciones latinoamericanas y que su Gobierno desea
continuar colaborando con el Organismo en la mayor medida posible.

& El Secretario Ejecutivo de la Asociacibn de Industriales Latinoameri-
canos, Contador JoséMariaRoca Sienra -entidad que agrupa a las 14 principa-

. les cémaras de industrias de América Latina (de los palises miembros de la

ALADI, de Panami, Puerto Rico y Nicaragua)- manifestdé la preocupacidn de
la entidad a su cargo por los problemas vinculados con el control de cali-
dad y la transferencia de tecnologia, agradeciendo a la ALADI y a JETRO por
la organizacibén del Seminario, experiencia inédita en la Asociacién. E1 Con
tador Roca sefialé que evidentemente, para exportar, América Latina tiene
que superar muchos problemas de competividad y de mercados, asi como de ca-
lidad. De no contar con una calidad adecuada, los industriales no podrén
compatir, aun cuando auperen el problema de estar fuera de precios competi-
tivos.

Desarrollo de los trabajos

El Seminario basé sus trabajos en los siguientes temas:

1. El1 sector de la industria electrbnica en los paises de la ALADI.

2. Presentaciones sobre el estado del tema en algunos paises.

3. Exploracién de lineas de cooperacibn entre JETRO y cémaras empresatiales
~y entidades especializadas de la regidon sobre control de calidad.

'_'4. Exposiciones a cargo del Doctor Yuzuru Itoh. Director del Centro de Con-

| jcg

" trol de Calidad y. Consejero del Departamento de Productividad y Tecno
- logia de Matsushita Electric Industrial Co, Ltd. sobret

- La relacién entre las industrias modernas y el ser humano en conexidn
con el control de calidad. y

= La experiencia del control de calidad en la 1ndustria electrénica en
el Japbn.,

5.'Conclusiones del Seminario.-

1, El sector de la industria electrbhiéa en los paises de la ALADI

, A modo introductorio, los técnicos de la Secretarla presentaron el
tratamiento dado al sector de la industria eléctrica y electrédnica en
‘la Asociaci6én desde los inicios de las reuniones empresariales sectoria
les, brindando informacién acerca de los acuerdos suscritos en su marco
y de su interés en que de este encuentro surjan inquietudes orientadas a
promover actividades en el &rea de los servicios a la exportacidn, gque
sirvan para ilustrar a los empresarios que tradicionalmente participan
‘en las reuniones que conveca para que traten otros temas en el futuro
. vinculados con la promoci6tn del comercio y la complementacién econbmica,
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tales como los servicios a 1a exportacidn: gestién y control de calidad,
envase, embalaje, normas técnicas, ecc,

—— L ——

Presentaciones sobre el estado del tema en algunos paises

Presentaron el estado de la gesti6n de la calidad en 1a Argentina
el Ingeniero Alberto Grosmark, Director de Megatrade S.A. y Coordinador
del Programa de Calidad y Productividad de la Confederaciédn Gensral de
la Industria, y el Ingeniero Tristanm A, Malbran, Secretario Té&cnico del
Registro de Calidad Certificada de la Secretaria de Industria de la Pro-
vincia de Cordoba,

Correspondié al Sefior Heinz Walter Grosi, Doctor en Fisica y Geren-
te General de Garantia de Calidad de la Siemens S.A.,presentar la situa-
cién del tema en el Brasil,

El caso del Uruguay fue planteado por el Ingeniero Hugo Valdenegro,
Profesor de Electrénica y miembro del Instituto de Ingenieria Elé&ctrica
de la Facultad de Ingenierfa, el Profesor Sigfrido Frigerio, Subdirector
de la Escuela Superior de Electrénica y Electrotecnia de la Universidad
del Trabajo y el Ingeniero Alberto Pigola, Gerente de Control de Calidad
de la Metzen y Sena. :

Los expositores ilustraron en todos los casos acerca de los esfuer-
zos llevados a cabo en 1la materia, asi como los avances logrados y las
dificultades enfrentadas.

Exploracién de lineas de cooperacibdn_entre JETRO y cimaras empresaria-
es y entidades especializadas de la regibén sobre control de calidad

Tuve lugar a continuacién un intercambio de ideas acerca de cémo

‘orientar las acciones futuras a desarrollar con la colaboracién de JETRO

Yy de los paises de mayor desarrollo de 1la regién, cuyos resultados se
incluyen en el numeral 5, Conclusiones del Seminario.

Puso de manifiesto el Doctor Reyes la importancia de considerar la
forma como la Universidad ¥ las organizaciones especializadas pueden par

ticipar activamente en el procesc en cualquier actividad futura relacio-
nada con los servicips a la exportacién.

Los delegados argentinos pusieron a disposici6n de 1la Secretaria
General su experiencia en 1la materia en cuanto a los cursos y el mate-
rial de informacién ¥ sensibilizacién de que disponen. Por su parte, el
Doctor Grosz manifesté la posibilidad de que empresarios de otros paf-
ses miembros aprovechen los Cursos que en materia de control de calidad
se organizan en Brasil, asi como de pPrestar asistencia técnica en futu-
ros seminarios que se organicen a nivel regional,

La delegacién de JETRO puso igualmente a disposicién de la Secreta-
ria y las cémaras su estructura de investigacién y base de datos y tec~

"nolégica.
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Expogigiones a cargo del Doctor Yugzuru Itoh, Director del Centro-§e Con-
trol de Calidad y Consejero del Departamento de Productividad y Tecnolo-

gla de Matsushita Electric Industrial Co. Ltd.

Los temas planteados por el especialista japonés, Doctor Itoh, que
despertaran  gran interés entre los participantes, se incluyen en el Ane
x0 2, titulado Problemas en la aplicacidn préctica del control de cali-
dad - La experiencia japonesa.

Conclusidnes del Seminario

Los participantes en el Seminario acordaron formular las siguientes -
recomendaqiones_a la Secretaria General:

a) Que estudie la posibilidad de crear un mecanismo de informacién sobre
~ las actividades de las cémaras, empresas e ilnstituciones especializa
~das de la regi6n en el area de gestidn y control de calidad;

b) Que estudie la posibilidad de que las pequefias y medianas empresas
de los paises miembros que no dispongan de programas de capacitacién
y serviclos en el aArea de gestiébn y control de calidad, puedan acce-
der a los programas de este tipo existentes en la regién;

¢) Que promueva la institucionalizacién de una reunidn anual del sector
empresarial en el tema del control de calidad para evaluar y seguir
los avances que se den en cada pais miembro a nivel de las céamaras,
empresas e instituclones especializadas;

‘d) Que lleve a cabo un estudio orientado a relevar el costo de la no ca-

lidad en empresas latinoamericanas en un sector especifico. Algunas .
asociaciones e 1nstituciones ofrecieron su apoyo técnico a dicho es-
fuerzo;

e) Que estudie la posibilidad de elaborar material didéctico, con el apo
yo de JETRO y la participaci6n de las proplas camaras del sector,
para su circulacién entre las pequefias y medianas empresas de la re-
gién; y '

£) Qué promueva la posibilidad de aprovechar las reuniones anuales de

investigadores de JETRO en la regi6n latinoamericana,para la celebra-
ci6tn de reuniones paralelas en las que participen los empresarios de
los palses miembros.

El Seminario asignb gran importancia al esfuerzo realizado por la

'ALADI y JETRO, solicitando que se pueda concretar un programa de coopera
-ciébn entre ambas.  entldades para beneficio de las empresas latinocameri-

canas, Los participantes sefialaron las &reas que se indican a continua-
ciébn como aquellas que merecen atencién prioritaria: la promocibn de
la oferta exportable latinoamericana hacia Jap6n y otros mercados inter-
nacionales; y los servicios a la exportacibén, tales como gestién y con-
trol de calidad, envase, embalaje, transporte, normas té&cnicas, etc.

Los delegados de JETRO manifestaron el deseco de su organizacion de
sistematizar el intercambio con la ALADI sobre los temas que maneja,co-
mo la oferta exportable latinoamericana o la posibilidad por JETRO de
brindar informaci6n sobre eventuales canales de comercializacién y de-
mandas de Japon.

/1
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En la ceremonia de clausura hizo uso de la palabra el Ministro Conseje
ro Seflor Nagai quien se extendid sobre la historia de la Organizacién de Co
mercio Exterior del Japén, entidad que dedica actualmente mas del 90% de sus
esfuerzos y su presupuesto a la promocidédn de importaciones al Japén y el de
sarrollo de inversiones y lineas de cooperacién tecnolégica con el exterior.

JETRO ha elaborade recientemente un trabajo especial en el que defi-
ne la estrategia general y la visi6n para el siglo XXI, que intenta ser-
vir como linea maestra referencial para las actividades a encarar en los
préximos afios y se centra, en particular, en el analisis de las perspecti-
vas de acercamiento con América Latina. Las siguientes puntualizaciones pue

den servir como guia y aspiracién de trabajo:

1, Aumentar los flujos informativos estables y continuos de caracter econé-
mico, comercial, legal, social y cultural a través de la red de ofici-
nas de JETRO en la regitn;

2. Extender la promocidén de programas de exportaciones de productos de la
regién hacia el mercado japonés, con mayor é&nfasis en la bfsqueda de la
expansién de las ventas de productos potenciales con mayor valor agrega-
.do, que requieren ecsfuerzos de estudio y aproximaci6tn para alcanzar la
plaza y, aun, a terceros palses;

3. Mejorar la actividad de investigaclén y cooperacidn tecnoldgica, asen—
tande el intercambio de especialistas y relevando en cada pais las fa-
ses instrumentales y las oportunidades para el conocimiento de las con-
diciones para transferir tecnologias o capitales;

4. Encarar el estudio de proyectos de financiacién puntuales, en vincula-
cib6n general con el denominado "paquete de reciclaje financiero" que el
Gobierno japonés se ha propuesto llevar adelante. En ese sentido, JETRO
participaré en la bGsqueda de proyectos que apunten a ayudar al desarro-
1llo econfmico de los palses latinoamericanos, otorgando ponderacidén es-
pecial a aquellos que se relacionen con el aumento de la capacidad expor
tadora regional; y

5. Evaluar la instalacidén de centros de informacidn especiales, en coopera-
cibén con organismos multinacionales regionales y clmaras de comercio del
Jap6n en todos los paises de la regién, para estudiar las posibllidades
de complementacidén econbémica, comercial y cultural con Japén por parte
de funcionarios estatales, empresarios,’ estudiosos y el ptblico en gene-
ral; asimismo, promover la realizacion de cursos o seminarios especlales
para estrechar el acercamiento al Japbn, en colaboracidtn con universida-
des e instituciones de formacibn especializada.

El Seminarioc organizado con la ALADI, enfatizé el Ministro Consejero
Sefior Nagal, ha sido el puntapié inicial, que se espera ver multiplicade
en el futuro con nuevas iniciativas de acercamlento a las organizaciones
regionales més relevantes. El alto nivel y la actividad desplegada por los
partic1pantes en &1 implican. por la calidad de muchas de las conclusiones
alcanzadas, un marco apropiado para iniciar una nueva etapa en la trascen-
dente tarea de estrechar los vinculos de amistad y colaboracién entre Ja-
pébn ¥ la regidn.

//
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ANEXO 1

‘LISTA DE PARTICIPANTES

ARGENTINA

CONFEDERACION GENERAL DE LA INDUSTRIA DE LA REPUBLICA ARGENTINA

Alberto M. Grosmark - Av, Rivadavia 1115, 1032 Buenos Aires,

SUBSECRETARIA DE INDUSTRIA DE LA PROVINCIA DE CORDOBA
- Tristan Alberto Malbrén - Belgrano 234, Cérdoba.

BRASIL

ASSOCTACAO BRASILEIRA DA INDUSTRIA ELETRICA E ELETRONICA ( ABINEE)

Heinz Walter Grosz - SIEMENS S.A., Rua Cel. Bento Bicudo 111, Sao Paulo.

URUGUAY

ASOCIACION DE FABRICANTES DE ARTICULOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS ( AFAEE)

Francisco Héctor Assandri Ezquerra - MICROMECANICA S.R.L., Gral. Luna 1202,
Montevideo.

Alfonso Héctor Bentancor Duarte - INDUSTRIAS PHILIPS DEL URUGUAY S.A., Cno.
. Ariel 4626/4226, Montevideo,

Roberto Diego Brum Villa - TEM S.A., Camino Carrasco.5975, Montevideo.

Rodolfo Guillermo Cassiniga Reboredo - ETCHEPARE GIL S.A.,Fraternidad 3934,
Montevideo,

Edison Cianciarule Sadé - NEOTRON S.A., Isla de Flores 1368, Montevideo.
‘Santiago L. Damonte - FUNSA, Camino Corrales 3076, Montevideo.
Carlos Maria Ferrari G6mez - JONIA S.A., Timote 4600, Montevideo.

Mauricio Klotnicki - INDUSTRIAS PHILIPS DEL.ﬂRUGUAY S.A,., Cnd, Ariel 4226,
Montevideo.

Alejandro Alberto Queirolo Molinari - WNEOTRON S.A., TELESEGURO S.A., 18 de
Julio 2198, Montevideo.

Adriana Sonia Rodriguez Fernadndez - TEM S5.A.,, Camino Carrasco 5975, Monte-
video. '

Roberto Julio Rosénblatt Wetblar -~ CONATEL S.A., Ejido 1690, Montevideo,
Juan Carlos Saver Pifieyro - CONATEL S.A., Ejido 1690, Montevideo.

- Jorge Waserstein - FUNSA, Camino Corrales 3076, Montevideao.
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Uruguay (Cont.)

ASOCTACION CRISTIANA DE JOVENES
Maria del Carmen Albistur - Colonia 1870 Montevideo

Fernando Trias Novoa - Colonia 1870 Montevideo.

CAMARA URUGUAYOQ-JAPONESA DE COMERCIO E INDUSTRIA
Héctor R, Carli - RELKO S A., Cuareim 1984, Montevideo

' Ra6l Ramon Palacios Spinelli - Rincbu 454, piso 4o,, (Bolsa de Comercio),
Montevideo.

FACULTAD DE INGENIERIA - INSTITUTO DE INGENIERIA ELECTRICA
Hugo Enrique Valdenegro Benitez - Julio Herrera y Reissig 3565, Montevideo.

Jorge Tierno - Sarmiento 2315, piso Jo., Montevideoy

Rafael Mauficio Canetti Wassér - Julio Herrefa_y'Reissig 565, Montevideo.

UNIUERSIDAD DEL TRABAJO DEL URUGUAY (UTU) - ESCUELA SUPERIOR DE ELECTRONICA Y
' ELECTROTECNIA _
Sigfrido José Frigerio Gottardi - Joaquin Requena 1929, Montevideo.

Juan Antonio Monzén Lantero - Joaquin Requena 1931, Montevideo.

Mauricio Olivera Bairo - Joaquin Requena 1929, Montevideo.

ASOCIACTON DE INDUSTRIALES LATINOAMERICANOS (AILA)
José Maria Roca Slenra - Av. Libertador 1672, Montevideo.

CERAHICA BLANCA
Alberto Juan Pigola Berminzone - METZEN Y SENA S.A., Cerrito 470, Hontevi—
deo.

- OTROS

Carlos Enrique Gastellf Larrosa - COMPANIA INDUSTRIAL DE TABACOS MONTE PAZ
- S8.A., San Rambén 716, Montevideo.

Paula Irene Pivel Palumbo - Simdn Bolivar 1585, Montevideo.

Petro José Vilanova Robuschi - INDUNOR S.A., Defénsa 1926, Montevideo.,

EMBAJADA DEL 'JAPON

Shinya Nagai, Ministro Consejero, Rincén 487, piso 50., Montevideo.
lliroyasu Fukui, Priwmer Secretario, Rincon 487, pilso 50., Montevideo.

Benjamin Eduardo Cababie, Rincén 487, piso 50., Montevideo.
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JETRO

Takashi Sukegawa, Director Regional de JETRO, Tte. Gral. Perbn 955, piso
7o0., 1038 Buenos Aires.

Yozuru Itoh, Director del Centro de Control de Calidad,Matsushita Electric

-Industrial Co. Ltda.

Direccidn particular: 5-14 Ayameike Kita-1 Chomé. Nara Japan 631, Tel,:
0742.45.0355.

| Jorge Marchini, Economista Regional, Tte. Gral. Per6n 955, piso 7o., 1038

Buenos Aires.

Muhen Fujisono, Intérprete, Tte. Gral. Perdn 955, piso 7o., 1038 Buenos Ai-

. Tes.
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PROBLEMAS EN LA APLICACION PRACTICA DEL CONTROL DE CALIDAD

LA EXPERIENCIA JAPONESA

YUZURU ITOH
I. INTRODUCCION

Me gustaria desarrollar wi charla, teniendo como tema prin-
cipal, "El Principio de Adhesién el Binomio: Lugar de Trabajo-
Producto". ' '

| El objetivo de esta charla es, que Uda. comprendan la impor
tancia de "El Principio de Adhesién al Binomio: Lugar de Trabajo-
Produeto, vara el mejoramiento de la calidad de un bien determi-
nado.

Me sentiré extremademente feliz y recompensado, si Uds. sé
entusiasman por el presente tema y deciden ponerlo en préctica a
partir de maflana.

Parae mejorar la calidad de un producto industrial, la admi-
"nistracién de la calidad es de suma importancia.

Son igualmente relevantes las metodologias de administracién
de la calidad. Por otra parta, es importante resaltar que, 61 he-
cho de tener-el conocimiento de la administracidn de celidad, asi
como sobre las metodologf&a de control de calidad, no significa
aue la calidad dsl produéto me jorard.

Nosotros utilizamos una instalacién que podemas ver ¥ que
posee una forma definida y, a partir de la mismsa, producimos un
blen que tiene una forma defiﬁida. Ese producto nos permite visua-
'lizarlo con nuestra vista, oirlo con nueetros ofdos, identificarlo
a través del olfato y tocarlo con hueetraé Banos. |

Esto quiere decir gue el miamo posee una caracteristica dife
rente & las teorias filoaéficas,:las cuales no pueden ser detecta~-
das por nuestra vista. El objetivo de la administracién de ocalidad
- @s la obtencién de un bien con une forma definida de excelente ca-
racter{stica, como resultado de esa sctividad productiva. Con el
fin de alcanzar asas objetivo, en relacién a un bien que posee una
forma definida, la propia persona responsable por el bien tendrd
que estar siembre enfrentdndose a ese bien. Esto significa cefiirse



estrlctamente al orin01pio que pone énf391s en el binonio: lugar de
trabaio—nroducto.

Yo mismo, al desempedar las funciohes de gerente industrial y
gerenta de'operaciones, he tenido la oportunidad de producir numero
s08 blenes. En e20s periodos, vo estuve siempre consciente de regir
me por el orlnciplo fundamental de conducta que consiate praclaamen
te en resoetar el binomio: lugar de trabajo-producto.

D relacidn con esté principio fundamental de conducta, deade
que yo ing:esé a la empresa "M", he sido inétruido estrictamente
'por'mis iefes v el personal de payor entigliedad.

' De este modo, el princinio de adhesidn al binomio: lucar de
trabajo- oroducto, constituye ei espi{ritu tradicional en las fédbri-

cas3 de la emvresa "M".

1. PRINCIPIC DE ADHESION AL BINCMIC: LUGAR DE TRABAJO - PRODUCTO

Resvecto a la nécesidad de regirse fielmente por este orinci-
pio fundamental, podemos haéer las siguientes afirmaciones:
1.1 la oersqna'responsablé nunca emitird juicios, baséndose sola-
mente en las explicaciones verbales y datos estadisticos de
los informes. Al contfario, siempre deberd chequear el lugar
de trabajo y observard los productbs._ |
1.2 La conclusién no deberd sacarse dentro de la oficina ni en el
éscritorio. £s imprescindible dirigirse al lugar en gque estd
ocurrieﬁdo el fenémeﬂo y discutir sobre el asunto, solaments
desnués de lo ouél'ae llegard a la conclusidn.
1.3 Aquella nersona que, teniendo conoéimientos tedricos y metodo
' log{a, no los avlica, és vaor que aduella.que no los posee.

la anlicacidén deberd ser demostrada mediante la accidn.

Vamos a suponer gue los robots de 1a_instalacién de produccidn
de una unidad hayan oroducido bienes con graves fallas en la calidad.

Bn este casoc, lo peor que podria suceder es, que el gerente
industrial tomara decisiones y emitiera ¢rdenes de contramedida

sentado en su escritorio, después. de escuchar los informes de sus

subalternos.
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Inmediatamente, el gerenté industrial deberd dirigirse al lu-
Zar donde se encuentiran los robote que estdn producianGO'log bianéa
defectuosos. Y una vez en el lucar, el gerente industrial junto con
‘los miembros del “"staff* y los subalternocs deberdn verificar el fe-
némeno, iﬁveatigar las causas y luego, tomar las medidas adecuadas
oara el caso. Esto es asi, porque no hay como el proplo luger de
trabajo v el bien en cuestidn, vpara broporcionamos las informacio-
nes més'correctas y abundantes sobre el problema oourrido.

2. APLICACION DEL PRINCIPIO DE ADHESION AL BINOMIO: LUGAR DE
TRABAJO - PRCDUCTO

2.1 En primer lugar, se deberd efectuar el méximo eafuerzo pvara
obtener las informaciones sobre la oaiidad, en forma exvedita |
¥y Srecisa. '

2.2 Baeéndose en las informaciones obtenidas en el {tem 2.1 ante-
rior, la persona responsable deberd tomar la iniciativa de

actuar y emitir juicios, ciiiféndose eatrictamenté al orinci-
pio de adhesién al binomio: lugar de trabajo-producto.

2.3 E1 responsable deberd transmitir pérmanentemente a todos los
wiembros la imvortancia de aferrarse a este principio.

2.4 En un ambiente arménico de trabajo en equipo, el resvonsable.
junto con todos los miembros, deberdn aplicar el princivio de
adhesidén al binomio: lugar de trabajo-vroducto.

Siguiendo las instrucciones de los cuatro puntos anteriores,
-sugiero cue se ponzan en prdctica, emulando el espiritu de un equi-
po de fitbol. _

Con respecto a la calida& de un producto industrial, existe
una amplia game de etapas, que Se inicia a partir de 1a'selecc16n,
del tema a ser investigado y desarrollado; luego, el planeamiento
y vroyecto del producto: las ventas; el servicio post-ventas, etc.

En esta oportunidad, debido & la falta de tiempo, reducird
mi charla a tres etapas, que son: calidad de las" piezas y componen
tes; calidad del proyecto; y, calidad de la produceidn.

En secuencia, a nivel de cada etapa, daréd mayores detalles,
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concentrdndome en nuestro objetivo y presentaré los ejemplos reales
'nds significativoa. Mi deseo es que, & través de esos ejemplos Due-

da transmitir a Uds. el principio ds adhaaién 8l binomio: lugar de
trabajo-producto.

Me sentiré sumamente complacido i Uds. pueden captar algunas
augerénciaa'para las medidas oonoretas con el fin de solucionar sus
oroblemas, a través de estos ejemploe.

II. SOBRE LA CALIDAD

S —————

1. CALIDAD DE LAS PIEZAS Y COMPONENT

Téoicos principales

La calidad y el rendimiento de un producto industrial son de~-
terminados fundamentalmente por el nivel de calidad de los materia-
leégde las plezas y componentes que lo conatituYen.

Por consiguienta, para empezer me gustaria que Uds. tomen con
oiencia d¢ lo sigulentet: la calidad de los materiales,de laes plezas
Y comporentes ejerce una enorme influencia en el destino de la em~
presa, as{ como en el desarrollo de un pafs.

~ Por lo tanto, los fabricantes deberdn aplicar los puntos que

8¢ enumersn & continuacidn:

1.1 Todos los miembroa da la empresa (tanto 169 ejecutivos como
los empleados en general) deberdn estar conscientes de la
enorme lmportencia del nivel de la celidad de los materiales
de las piezas y comﬁonentes.

1.2 Las emvresas de armaduria deberdn investigar en forma expedi-

~ ta el fenémeno de deficiencid ¥ su causa, por su propioc es-
fuerzo, sin devender de los fabricentes de materiales y pie-
zas; y, de maquinarias. | .

1.2.1 Captacién de informacidén sobre la calidad del preducto
~obtencién correcta del producto defectuoso
investigacién y esclarecimiento de la causa del

dofecto.

1.3 En caso de que la causa del producto defectuoso esté en la
propié fdbrioa, hay que prqcufar investigar la verdadera

causa en forma exhaustiva. Luego, materializar las medidas

fundamentalea y efectivas, que ataquen de raii el defecto
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surgido.

1.3,1 Mejoramiento del proyecto.

1.3.2 Mejoramiento del método de produceién (mejoramiento de:
la instalacién de produccién; los eccesorios; las herre
mientas; y, las operaciones). |

le4 Guando loo defectos tengan &1 origon en los fahricantes de
pateriales.
| Al proveedor del producto defectucsc deberd solicitér-
sele enérgicaments el mejoramiento de su producto. Ademde
de es0, en todo lo que pueda ofrecérsels la aolaboracidn,
debe hacerse activa y positivamente.

OBSERVACIONES:

{(a) Los fabricantes de materialss, piezas y comvonentes
deberdn considerar eu producto ocomo si'fuera un npro-
ductoc acabado.

(v) Efectuar un esfuerzo en el sentido de realizar el me-
joramiento en estrecha colaboracidén con las empresan

" de armaduria.

2. CALIDAD DEL PROYECTO

—

Ultimamente, 1a administracidn de 15 calidad, tal como se
practica en el Japén, hid llegado a ser, ~ou freguenocla, un tema
de moda en diversos pafses. Y, el aspecto principal me parece que
ha sido el proceso de produccién. Las sctividades del Circulo de
Control de Calidad (CCC) también hen consiituido uno de loe asuntos
de moda. ‘

A eate resvecto, para mejorar la celidad de los productos,
es 1ds imvortante la creatividad y el esfuerzo en la etapa de la
elaboracién del proyecto del producto que on la etapé de la produc-
cién (wme gustarfa hacer una aclaracién: Eeto no significas una nega-
cifén de las actividedes de control de calidad, centradas en ol pro-
ceso de la produccidn).

Ammgque la mantencidn de la instalacidn productiva esen de lo
mejor y que cada operacidn eea ejecutada oorrectamente, ei la cali-
dad del proyeoto es deficiente, esto mismo podrd acarrear ol defec-
to fatal en la calidad del produsto.
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~ Se dice que la calidad del proyecto determina cerca del 80%
de la_vida o muerte de la calidad del producto. En lm tarea de
realizar la implentacién de la ocalidad del proyecto existen diver
sas fases. Hoy, & fin dé que Ude. comprendan la 1mporténoia de la
celidad del proyecto, haré una explicacién basada en un ejemplo
de aplicacién prdetice, relativo & los materiales gue tengan un

punto en comin y una parte sobre el ambiente de utilizacidn del
producto. '

10 QUE DEBERA SER EJECUTADO!

2.1 Se debe estudiar biea el "know4how" tecnoldgico relativo ol

material bédsico que constituye el producto y, acumular el

wknow-how" vivo de aplicecién préctica.,

2.2 3Sobre las condiciones ambieﬁtalea en que los productos son
~utilizados

~ Deberédn recolectarse los datos, los cuales serdn
analizados y ordenados estrictemente en ol geati
do netamente téenico, e introducidos en las con-

dicicnes fundamentales del proyecto.

2.3 En el proceso de produécidu existe un 1inite en términos de
- oalidad. | .

Reconotciendo este hecho, el fabricante debers
- encaminar el trabajo en la etapa del proyecto,
con intensidad y creatividad.

L

3. CALIDAD DE LA PRODUCCION

Tépicos princivalens

Un determinado febricante ee sentirf{a extremademente feliz
8l pudiera contar con los tres factores a seguir citados: utiliza
cidn del mejor naterial, piezas y componentes; elevada calidad
del proyecto; y, olevada oépaoidad productiva.

Sin eubargo, si este Mltimo aspecto, ea decir, la capacidad
productiva fuera mediocre, todo saldrd mal.

Baédndoﬁe en estas ideas, describiréd las tareas muy impor-

tantes de realizar reaspecto & la oapaoidad'productiva, especifica




‘meate sobre la instalacién de ia.produccién.

3.1 "La instalacién de la produccidén es ¢l alma para producir un
bien®,.

La instalacién deberd ser mantehida Yy operada teniendo como
ounto de oartida el es?iritu y el amor expresados en el lema ante-
rior. | |

3o1.1 Todo se inicia en el orden y la limbieze del ambiente de
- trabajo donde haya 'una instalacién de produccién.

3.1.2 Las herramientas modernas deberdn ser mantenidas y operg'

das nediante la organizacidén y el trabajo em equipo.

1.2 Ze debe eataf enterado del estado real de la instalacidn y
efectuar su revisidén constantemente:
3.2.1 DJeberd chequearse la calidad del proceso productivo in-
terno de la empress ¥y la condicidn real de la calidad

del producto en el mercado, interrelaciondndolas con ls
instalacién.

3.2.2 D?beré chequearse las condiciones reales de las vanas

(varalizacidn de la operacién) de su propia instalacién.
3.3 Realizer mejoramientos en 1a-instalabién:

3.3.1 Deberd ingeniar lps mejoramientos concretos e incorpo-

rarloas.

3.3.2 Deberd reunir los datos resultantes despuds de la incor-
voracidn de los mejoramientos 'y verificar, sin falta,

aus efectos mediante los datos.

3.4 Deberd estendarizar la especificacidn, el método de overacién
- ¥ la mantencién de la instalacién.

N

3.

~¢idn fisien de la instalacién, tendientes a incrementar su capaci-
dad orodudtiva:

Deberd continuar los esfuerzos para fortalecer la constitu-

3.5.1 Deberd realizar entrenamientos en el lugar de trabajo,
vara proporcionar la capacitacién técnica necesaria en
la mantencién de le instalacién.
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- 3¢5.2 El local deberd estar dotado de algunaé mdquinas-herrs-

_mientas que permitan algin nivel de deaartollo e incor-
poracién de los mejoraﬁientoa en 18 inétalacién Bes 1870
rios de méquinaa—herramientae: ¥ otroa implement «: de
trabajo. S

3.6 Se debe investigar e ingeniar algo qué poaibiiita un incre-
mento excepcional en el nivel de cabacidad de la. instalagién:

3.6:1 Deeaffo & la realizacién de la operacidn durante 24 ho-
ras ein operarios. o

30602 'Inhovgcién en la precisién de la {nspaceidn.

3.6.3 Innovacién en la precisidén de la elaboraciGn._

III. EJEMPLCS REALES

Ejeﬁglo de realizacién de incorporaciéhfde mejoramientos en
la instalacién, con la deteccidn de‘productos defectuosos en al.
mercado !defactoa de Broceao!, a gartir de los indicioa verifi-

cados en los mismos.

Cuando‘algq.qua poaed wia forma'detarminada se encuenira con
defecto, es féecil efectuar 1la confirmacién a través del sentido
visual. Y, pbr 1a'§o;f;;macidn visual, podremos evalnar_con mayor
“ exactifud la causa queﬁhetermind el defecto o 2.a rotura de aquel
bien gue voseia una forma definida. |
Presentaré a continuacién un ejemplo efecfivu ocurrido con
el Circuito Integrado de eemiconductores (aemioonductor cI).

Se dice que, en 8l ramo de la electrénica, ol Circuite Inte-.

grado de semiconductores puede ser comparado coa al arroz o el
trigo de nuestira vida ootidiana. _ _

Aun aquellas personas que actualmente éatén pensando que no
tienen ninguna relacién con los CI., algﬁn d{a, tords o temprano,
directa o indirectamente llagardn a teﬁer algdn tipn ds relacidn.

Por consiguiente, me gustaria que Uds. cornzmean algo sobre
la calidad del'CI; que en adelante, auméntaré cudn vam mds su par-
ticipacién en nuestra vtda cotidiana. Del miemo x0do, sobre ei
mejoramiento de la instalacién.
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Adeﬁée, les rusego profundicen su comprendidn del principio
de adhesién al binomio: lugar de irabejo-producto, & través del
ejemplo.

OBSERVACION:

Hay numercsos cssos de degeneracidn del CI. de buena calidad,
durante el procesc de ensamblaje en la empresa de.armaduria. debido
al vrobiema relacionado con el factor humano. Ver el grdfico de

causas vy efectos, Cuadro NO. 7, que se encuéntra en el Anexo.

1. - EJEMPLO DE MEJORAMIENTO DE UNA INSTALACION

Para inspeccidn & vartir del indicio de la existencie de 2I.
da samiconductor defectuoso

Secuencia de investigacidn de los - Puntos importantes
problemas y mejoramientas _ a realizar
(1) Obtencién del CI. defectuoso Obtencidén inmediata del oro-
' ducto defectuose(informancidn)
(2) Abrir el CI. defeotuoso y observar el 'Deberd dotar de capacided oar:
fendmeno defectuoso. confirmar el fendémeno defec-
En el terminal N0.() del CI. hubo tuogo.
sobretensidén y se supone gque debido a Instalacidn
la sobrecorriente ocurrié la destruc- - Personal

cién de la parte interna del CI.

(3) Deberd aplicar compulsoriamente una Deducir la cause
socbretensién estimada en el terminal
N0.(D del CI. en buenag.condiciones,
a fin de revroducir el fenémeno de-

fectuoso.

A partir de esa pruaba, se establece Confirmacidn de la causn
que de hecho es la destruccién por

sobraecorriente. ' ) _ _

Simultédneamente a 1a prueba de Trepro Deducir el lugar del surgi-
duccidn, a partir del valor de la so- miento de la causa.

bretensién, deducir la clase de insta
lacidn que provocd la destruccién

(4) A través del nimero de serie del CI. Deberd haber una eopecie de
¥ del registro de organizacién de las registro que permita sl dea-
etapas del proceso productivo, debsrd cubrimiento del lugar de ge-
encontrar la etape en que ocasionése neracién del defectoc y la
el defectp. - : fecha do aparicidén, determi-

: 5 nada por la norma de la

empressa.
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P

tencidén y las normas estructurales
de la instalacién de la inspeccién,
en lo gue concierne a la estructura
del vasador de contacto a tierra

~del tester.

{5) Se efectué una investigacidén en la Deberd capacitarse para deter

instalacién sospechosa (tester) ninar la verdadera cauea de
S o le aparicidn del defecto.
como resultado, se constatd que el Siendo elemento Ajeno a la
~pasador de contacto a tierra del empresa, se hace Ailficil la
equino de inspeccidn presentabe determinacién. Ademds, la
mal contacto intermitente accién queda extremadamente
' retardada.

(6) Se ha mejorsdo la estructura del _ Realizar la accién de mejora- '
vasador de contacto a tierra del ! miento
equipo citado. i

1 (7) Se confirmé a través de datos que | Confirmacidn del efecto del
después de la incorporacidn del mejoramiento deapuds de su
mejoramiento no aparecieron pro- incorporacién, & travéde de
blemas. ; datosa.

(8) Se modificaron las normas de man- Mejoramiento de las normas y

reglas (mejoramientc sn lae
estandarizacién).

(9)

El mejoramiento se incorpord en
todos los equipos de inspeccién.

" Efectuar la difusién horizon-

—_
'
!

tal del mejoramiento.

EJEMPLO DE MANTENCION PREVENTIVA DE LA INSTALACION CON

2.

PARTICIPACTION INTEGRAL DEL PERSONAL DE LA FABRICA (MPPI)

Posicién fundamental en relacidén con la mantencidn de la
instalacifn con participacién integral.

Los operadores de linea son las versonas que efectivamente ope—

" ran, a diario, una instalacién de produccién. En caso de los automé-

viles particulares, la posicién mds deseable es aquella en la cual,

los vropios duefios que conducen, hacen la insveccidn Yy la mantencién.

iPorque teniendo un mejor conocimiento de las condiciones de sus

vehiculos es como podrdn conducir con seguridad.

De este forma, las personas tendrdn mayor cuidado con sus

'vehiculos v

¥ mayor amor por los mismos.
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Efectivamente, vartiendo de eéte vrincivio, podemos seflalar;

La inspeccién diaria, la inspabcién periddica ¥ la mantencién
oreventiva deberdn ser ejecutadas por las personas responsables de
la linea, dentro de sus posibilidades de conocimiehto sobre la mate
ria  e=——» Sector de produccién (Sector de operacidn de la
l{nea de orodﬁccidn). |

Las vartes que exceden el limite del conocimiento de joe res-
vonsables vor 1a linea serdn de competencia de los 'eapecialiataa-
——> Sector de vroyecto de la instalacidén; Sector de mantencién.

De este modo, los responsables por la linea y los especialis-
- tas ejecutardn 1a mentencidn a través de la colaboracién mutua.

| Para que las aotividades de cooperacién global de los altos
ejecutivos y de 10s mandos medios resulten en un efecto de forma
mds eficaz, deberdn imvulsarse activamente los siguientes puntos:

¢ establecimiento de directrices y metas
e definicidn de la inversidn y otras volfticas

altos ejecutivos
+ evaluacién de las actividades w—p

mandos medios

Los cuntos sefialados anteriormente éerén demostrados a través

de un diagrame en la p&gina siguiente,



ESTRUCTURA DE PROPULSION DE LA MPPI
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e Operacién con segurida’
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Imnortantes tépicoe para efectuar le mantencidn de la instalacidn
eon varticivacidn integral (MPPI) s0n los siguientes:

—

TOPICOS

EJEMPLOS REPRESENTATIVOS DB LOS PUNTOS
IMPORTANTES A SER EJECUTADOS

(1)

Tranemitir exhaustiva-
wents el ideal y sl valor
de la M?PI; ¥y obtener la
comorensidn y el avoyo.

Qonsolidacidn del ideal en la unidad
indusirial

Ilustracidn efectiva

(2)

Creacién de wna organiza-

oidn esvec{fica para la
oropulsién de la MPPI.

leniendo como base la estructura organi
zacional normal de una unided industrial
(empresa), orear una organizacién especi
fica, definiendo olaramente la relaoién

entre cooperacidn y resvonsabilidad de
cada sector dentro de la organizacidn.

i

(3)

Inetitucién de las normas

tivos a MP.

y de los reglamentos rela

Debord instituir lee normas y loe
reglamentos.

[ (4)
|

Definir claramente ios
métodos de planeamiento
Yy administracién relati-
voa a MP,

Deberéd establecer el plan de mantencién.

Deberd definir la divisién de responsabi
lidades y secuencia de ejecucién en lo

que concierne a la inspeccién diaria y !

a la inspeccidén periddica.
Administracidn del servicio de mantencién.

Conocimiento efectivo de las panas, (de-
fectos, roturas) de la instalacién y
definicién de los métodos en la toma de
resoluciones.

Definir olaramente el control de las pax
tes y piezas de repoeicién.

Elaboracién preciea del registro de
mantencién.

Eeforzarse por estandarizar el oroyecto
de la instalacién.

(5)

Entrada en las activida
dea proplamente diches

Inicialmente, deberd seleccionar temas
de féoil ejecucién, para que les personas
edquieran confisnza.
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(6) Educacidn y entrena- Introduccién de las actividades de pequefio
ﬂﬁi;nto del personal. gruvo y aplicacién.

Aprendizaje de laa 7 harramianfas del CC.

Educacién tecnoldgica relacionada oon la

mantencldn .de la inatalaoién.

i L S A e o

3. IDEAL DE LA MANTENCION PREVENTIVA CON PARPICIPACION INTEGRAL (MPPI)

1 Ideal

{Cudl es ol significado de la MP. a;p participacidn integral?

(). Logrer la maxinizaoién de la eficiencia de la instalsoifn
(efiolencia de forma global).
(2) Consolidacién del aistama_total de la MPPI., coneiderando la
©vida 6ti) de la instalacién. B

(3) Participacién de_todoalloa gectores ligados a la instalacién,

‘tales como: sector de vlaneamiento; sector de operacidn;
sector de mantencidn.

{(4) Participacién global de todo el personal de la empresa deedes
el més alto funcionario hasta el dltimo operario de la l{nea

de frente.

(5) La administracién por motivacién es, en otras palabras, la

- propuleién de la MP. a través de la ectividad voluntaria de

lds pequefios gfupoa.

4. VALOR -

Ahora vamo® o pensar en cuanto a la bicislete, la moto y al outg
mévil que Uda. poseen. cuéndo Uds. andan on esos vehiculos pueden ocu
rrirles psnas. Entonces, Uds. hacen loe arreglos de loe puntos defec~
" tuosos y contindan avanzando. Mientraa tento, mejor que eso, seria
efectuar lé substitucidén previe de las piezas con posibilidades de
presentar defectos, asi como: hager el cambio oportuno del aceite lu-
bricante. Procediendo asi, las peraohaa no se detendrdn en dificulta-
des enllugaree donde las posibilidades de auxilio sean remotas. Al

' realizar ese tipo de inspeccidén y mentencién preventiva, en términos
de industria con participacidn integral,'el aféoto serd enorme y de

gran valpr
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Mediante la mantencién preventive es posible tener una

instalacién que no falla y prolohgar Bu vida dtil.

Vamos a conaiderar une instalacidn como si fuera la vida

de w1 ser humano.

¥P QUE REVOLUCIONA LA VIDA UTIL DE UNA INSTALACION

Planeamiento
de la
instalacién

N

Proyecto

Fabricacién
y mentaje

Pre-operacidn

Actividad

™ Yy

productiva

, .
Inspeccién

reparacidn

Reforma
o
eliminacidn

| ».En la fass de .
planeamiento/
montaje
pre-operacidn

o.oDurante lﬂ -b
operecidén de
inatalacidn

»++Cuando ocurran
las panas, se
dete analizar
la o las
causas y "we

SISTEMA TOTAL DE MPPI

! L
Mantencidn Selecoidnfsque no
Preventiva ~de la | haya
{MP) instala- | panas

oién »quUe Boa de
fdoil man-
tencidn
\
Mantencidn :Evitar la degenera-
Praventiva cién—m conBervaocidn
(MP) disria
eDeterminacién de la
degeneracidn
— inspacoilén
(“Recuperacién —
arreglo
preventivo
Hejoramien Mejorar _
to y Co- la ina- tn:ngzya
rrecelén talecién| P
(MC) para quele sea de
fédoil
mantenoidén



5. EJE'PLO DE ILUSTRACION DEL IDEAL
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3e trata del ejemplo concreto de péster que ilustré las

actividades de un grupo pequeilo.

Eliminer las panas

Arreglo y

orden

Adninistracidn de
viantillas y

nerramientas

¥

Devolver &l lugar

de origen

DES ARROLLO DE LA
CAMPARA DE 5 P
(puntos)

Definir clara-
wente la linea

divisoria .

I[gormar el hdbito

“{[FODOS DEBEN CUIDAR LaS MAQUINAS Y
|[DEVOLVERLAS LIMPIAS

ENCONTRAR LOS PUNTOS|
| PROBLEMATICOS

Trensformar el lugar

—— de trabajo en un'lugar

alegre y agradable

Higiene y limpieza

Eliminar las piezas .
y componentes

innecesarios

No dejar los efectos

personales

Limpiar los lugares

sucios

Descubrir las vartes
deficientes de la
instalacidén

GOMPROMISO EN LA OPERACION EPECTIVA DE LA INSTALACION




RGAN 1GACIONAL DE PROPULSION DE LA WANTENGION

PREVENTIVA INS 3GRAL - MPI - DE UNA FABRICA

'RESPONSABLE POR LA PROPULSION SEGTORIA:}

- W e wy s e i s o B W A Ne owm e de e e g W W e e ek A e
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Preajidente de la Comisidn

Propulsora de la MPI

R S

L |Pres, Comisién .

|(D1r. Industrial)|
.|Vice-Prea.00misidm

'(Ger. Tecnologia

l
-

fxq
Secretaris gral. Ger. producoidn de piezag| 'g:
Ger. Teocnologia ] y componentes ey
. G,
de produccidn Al
_ i
Responsable por _{Ger. produceidn y _JN:
1a Mantencidn nontajes iy
' 124
| _|Ger. de desarrollo 'P:
de productos __1h1
'
0!
Gor. de moldeo de 'P'
N resinas !
Sub~-tema . :u:
pPremio al depto. | |Ger. de tecnologia de _}g:
que més se desta produccién ' 0!
cé en MP - ' :R:
Premto del (MItI) (0T Qo sdmimistrecidn |
Min.Internacional e 18 callda :D:
c i
g:augggigio y de {Ger. de materiales -——185
PPropulaién de la | _|Ger. de administracién ‘__Ji:
campafia 5 P de la fdbrica I :
bDesarrollo de _ '
recursos hunanos —!Ger. administrativa —-1;:
| ol

PRINCIPALES ' PUNCIONES DE LA MPI

Sistema de 1. Actividades do mantencién preventiva

mantencidén 2. Actividades da mantencidn y reformas .
_ 3. Actividades de mantencidén por la deteccidn precoz

Sietema de l. Control de pesos y medidas

control de 2. Control de la precisidn

calidad - 3. Control de moldes y herramientas

Sistema sin 1. Pre-automacidn

exiatencia 2. Preparaecidén simple (natural)

o stock

Sistema de pre 1. Eficiencia energdética

pulsidn de la

eficlencia

Sist.de garen 1. Garantia de la calidad y del producto

tia de calidad 2. Garantfa de la calidad del Proceso

Sist.de control

1.

Control de la instalacidn

de la instal. 2. Actividades de Mantencién Preventiva (MP)
3. Control del flujo de material :

Desenvolvimien 1. Educacién sobre MP

to de rec.hum. 2.

Formacién de operarios de habilidades miltiples

Sistema de hi-
gliene y segu~
ridad




DIAGRAMA ORGANIZACIONAL DE PROPULSION DE LA NPT 3% L

GERENGIA DE PRODUGCION
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. . L Operador
GERENCIA DE PRODUCCION 11{der—{eodn oo} [Oporaor
o Encargado _
PROPULSION DE MPI - Tlete Operador|
GERENTE DE PRODUCCION -
‘ : & - __{Incargado
efe
i . — . Operador
o L __jzg:rgadq_ {der™{Mecdnicol
SECRETARIA GRAL. | . |Cpemdor
| Mantencién : - Jhcargado o : Operador
_ ~|jefe —
D : {Lidar Mecénicok-{
(Supervisor) ' | Operador
T GERENCIA " PERSONAL MECANICOS
o GERﬁNCIA DE| Prensado ' 3
B PRQDUCQ;ON Piezas de precisién 2
DE PIEZAS
: Tratamiento superficial 1 4
Fdbrica dar. de Pfoduccidn ¥y Montaje 1 5
Ger. de Desarrollo de productos 1 2
_Ger. de Moldeo de resina 1 4
Ger. de Tecnologfa de produccidn 2
Ger. de Ma_t-ei'ial_es 1 1
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6. TNSTITUCION DE NORMAS

Establecer correctamente las normas ¥ los reglamentos relati-

vos al funcionamiento del grupo de trabajo responsable por la
1nstalacidn.

Las personas sin los conocim1entos égpeclalizados de la insta
lacidén hardn la inspeccién diarie y una paerte de la mantencién pre-
ventive MP. Tembidn, podrd ocurrir que cometan errores en la inepec
cién diarie asf como en la MP. En efecto, como se trata de una aoti
vidad en la cusl, diversos sectores procuran cooperar para lograr

‘un objetivo, ee posible que surjan problemas debido 'athentual
insuficiencia de orientacién.

A fin de evitar reslmente asos problemas, serd necesarios

Establecer correctamerite las normas ¥y loe reglamentos
relativos al funcionamiento del grupo de trabajo,
responsable por la instalacién.

Sin que haya el establecimiento de esas normas y de los regla
mentos, la MP. con participacidn integral no serd factible (sin las
normas y los reglamentos entrard en un estado de caosg).

Ejemplo de normas y reglamentos relacionados al grupo de trabajo
6.1 El disgrama aquf presentado sers exvllcado dividiéndose en
dos vartes:

A. Diegrama con sistems de mantencidn de wna instalacidén en

funcionamiento
B. Caso de implantacién de la )
nueva instalacidn _ﬂ?iagrama del silstema de
o administracidén de la
instelacidén

caso de efectuarse una

gran reforma en la instalacidg

Cbserven atentamente los diagramas de los sistemas A Yy B, ¥ ha
gan un estudio de temas de administracién; normes ¥y reglamentos necs
sarios; itemes de control; actividades, etc.
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6.2 Bjemplo de vresentacidn de detos ¢ informes en la
‘actividad real

-~ Para que la campa?a puedn efectivamente funcionér tal
~ como se desea, es importante la presentacidn de datos e
. informes de la activided diaria.

. Para una mejor orientacién de Uds., presentaré. wn

ejemplo real.

DEFINICION DE LA METODOLOGIA DE AHMDNISTRACION Y

" PLANEAMIMTO DE MP

Vamos a definir claremente la metodologia de adminis-

traoién y planeamiento relativo & MP,

. Ejemplo de un plan de mantencién:

Al inicio del perfodo (Primer Semestre), basédndose
en el calendario de mantencién, ses elabora el plan de

" mantencién de la instalacién. En este caso, lo importan
~te para la fébrica es la definicidn de los ftomes rele—

vantes y, deberd efectuar la definicién de las metas
para cada uno de esos {temes. Ademds, deberd elaborarse
un plan de accidn, que sea eficaz para lograr esos ob-
Jetives.

‘Ejemplo ‘de {temes importantes

' Actividédea para prevenir la degeneracidn

de la inetslacidn

‘Actividades pars prevenir la repeticidn de
- surgimientos de panmas en la instalacién

Contramedidas en relacidén con los problemas del
periodo anterior
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Mo

ZO M ey B

ﬂiDIAGRAMA DEL PLAN DE MAKTENCION Y ADﬁ;;}STRACION l

——l‘ Informe

Plan de inspec- Plan anuval Manual de
n cibn peribdica orientacién
Calendario Plan de mantencidn Anfligis de Mejoramiento|  Registros de los
de 1|y reformas las panas de la mejoramientos
Mantencifn instalacibn :
Plan de proyectos Experiencia Contramedidas {confirmacibn de
| de reparaciones de panas en relacibn al los efectos

las panas

ReparacionesJ Formulario para
¥ regulacibn la comunicacibn
de panas

(del pasadec)

Problemas
I jdiarios

Plan de afinamiento
¥ arreglo

MeZewm b mw ZOHOTEDOMUBZ o N
ZOMODPER BN S 2

Fornulacién de
comunicaciones . '
de panas y for Analisis de penas Fenbmenos de Causa de las I Tiempo de parali-
mularios de re las panas panag zacibn y NO de
gistro de suce fetapas
508
Control de las
pliezas de p =
reposicién i.iataiszzsrnl de Estandarizecibn :é:::se:o::::k Control por

as r visualizacibn
Mantencidn :
por ddtec- Medicibn de lasz Coleccibn Confirmacibn Reparacibn
cidn precoz vibraciones dd datos de los datos ddeal
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8.'AGTIVIDAD REAL

'Inicialmente deberé ser seleccionado un tema da fdeil eje-

“cucibn y realizar actividades vrdoticas para adquirir la
confianza

* (Ejemplo - 1)
| Contrdl de la 1ubrieacidn de la instalecién

'nl personal del lugar de trabajo estd conetﬂhido POr 6n-
| cargadoa Yy ellos mismos hacen al oontrol.

‘ ‘_‘o Daberé elaborarse un Libro de COntrol del Lubrioante
(LCL) vara cada instalacién.

Baséndose en ICL, deberd efectuarae el control

o de eada une de las instalaciones.

'”;-Deberé introducirse la creatividad para efectuar wn
narfecto control del aceite 1ubricante.

Gonceptos de la figura de abaJo

1. La variedad de acelte lubricante aeré identificada
" a travéds del color del rétulo.

2. La frecuencia de lubricacién seré fééilmante identifi-
cada' a través de sfmbolos, DA . |

3¢ En las mdquinas y ta.mb:.én en las aceiteras estdn colo-
" cados los rétulos de identificeacidn. '



CCYTROL DEL ACEITE LUBRICAHEEl

Irabajo

>

Hombre

¥dquina

Alimentacidn

Acglte

/

b
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Abastecimiento con la variedad
de acelte adecuada a la mdquina

e

Mirar el rétulo.
Los oolores deben ser
¢oingidentes

48

=

&

\h,/ <3] Abastecer de aceite segin su
evaluacién

Precuencia 'C) «os diaria (faz deslizante)

de Z\ ... semanal (juego de 3 aparatos)
lubricacién [] «++ mensual (reductores)

Divisién del trabajo de lubricacién

Divisién Encargado de la
Item mantencidn Operador
Compra Orden de compra

de matariales

Reabasteci-

miento diario

Cambio perid-
dico de aceite
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(Ejewplo - 2)
Inspaeccién diaria de la instalecidn
En la inspeccidn dlaria, una cantidad aignificativa de puntos
de verificacidén serdn asignados al operador.
La figura de abajo es un Péster con la ilustracidn de las ac-

tividades de_cooneracidn_entre_el encargado de la mentencidn y el

recénico y loé_nuntos de verificacién atribﬁidos a1 operador.

——|| INSPECCIOY DIARIA|
‘f t . N . . —
antencidn PANA = O
PreventiVa
Alargamiento ~ |Desorendimiento y aflo-
de la cadena| 1jemiento de pernos M
AI . '. . c
3 Escape . Aflojamientp
H de F—"_ oPERADORFS"——] del tubo A
. | . ' N
; aire fotoeléctrico
c . S I
Insveccionar efec c
3 - o _

Bl Sonfire ’_’ . tivamente los Dun-_ ~—T comuni-—s 0
1 nacidn tos establecidos cacidn v
A o '
*1 f . ' \

A " Faita]| ~
N Confirma Aflojamiento
; cién de la de del
| accidn reducidor
I
" J .
N Ruido Desgaste

anormal _ de la

' correa

DESCUBRIMIENTO PRECOZ DE LAS ANCRMALIDADES




PUUINCFE

9 (Ejemplo -

3) CONTROL VISBAL
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Idea fondamental... Control visual de vanguardia de 1a instalacién efectuade por participacibn
global...Cualquiera que ves la instzlacidn percibird el punto deficiente.

Tabla
ITEMES {LUGAR DE LA INSTALACYON MCTODO DE INDICACION METODO DE APLICACION
Contro de Punto de lubricacibn de 1la | Indicar: diaric, semanal o Obiario
aceite instalacibn (Ver el LCL - mensual a través del rotule ASemanal ... Hacer coincidir el coler del rétulo con
lubricante |Libro de Control de Lubri-| de colores difereaciados . {QMensual la variedad de aceite
cante) » Fatangue de aceite :V::iiqn::lgl).a de variednd de accites
- Identificacidn do la varie- u a
FExtanque de aceite dad ¢ i &
Aceitera a e aceite a través de
1a diferencia de colores Deberh colocarse en lugares de fhci) visuvalizacida.
« Aceitera Si emstf en lugares de diffcil visualizacibn, se deberi
Identificacibn de la varie- :anb:a;' la poaicibn, colocando el rbftule en posicibn
dad de aceite a través de ronta
la diferencia de colores
Control de $Parte giratoris de la ins- Ctigquetp térmica 40°0 e Cojinetes methlicos
talacidn « Deberd pegar el rétulo tér (thermolabel) s0°C

le tempera-
tura por la
distincidn
de coleores

Hotores, cojinetes, reduc-
tores de velocidad, etec,

| ~establecida

mice {thermolabe}) cerca de
ln parte giratoria, para ls
indicacidn de la temperatu-
ra anormal

eliabri alteracifn en el color —
cuando exceda . la -temperatura

60°C — Aceite hidrfuliceo
70'C —. Motores y reductores en
. gencral
B0 C — Motores y reductores
utilizados vn fnentes ca-
lorificas ...temperatura
. -ambiental ~ 40°C
125 € —— VYhlvula de descargze del
compresor '

»Ceando ocurra-alteracidn - en el color del . rétulo debids
a elevacidén-de .la temperatura, deberi substituirle

sCuando -haya alteracidn on.el color-deberd -'eonnni't':irl?é: ‘
lo &l encargado dec la mantencibn,

Control de
-medidores

Pih-18a%32"

de colores

»Manbnetro, ternbmetro, am-
perimetro, etc., de cada
instalacidn

# Deberd indicar los iimites
superior ¢ inferior de di-
versas marcas con pintura
verde

Color indicado.asesses verde
OBSERVACIONES
i. La indicacidn deberad hacerse de acoerda
-con la utilizecidn en cada instalacibn.
-2s -Dentro de los 1imites de tolerancis debe
ré mer bilanca. Fuera de log limites, po-
~dri ser de otros colores.
3..Los medidores que tengan que indicar los
valores, los que fluctiian con frecaencia
sc utilizen conforme a o suninistrado.

 Las herranientas pueden ser contrnimdan de

+ dos o instry

Cortreol de [sConstruir un Bitio sapro- e Las herramientas de uan =ze-

berramien- pindo para herrazientas ‘neral deberin ser centralirza funa sole mirada.

tas para coda instalacibn dos en un gitic para ser copn f Montaje Se controlan las cajas de herra
troladas nientas sobre un mostrador. =

« Las berramientas especi{ficas .

de 1a inatalacidn deberin ser | Piezas ... g: ::::::i::t::bre los bancos
indicadas en ella

Ordenaciébn {sDentro de la fibrica y ¢ Deberd efectuar la indicacibn Linca amarilila

de las pie-| en las instalaciones del del nombre de la pieza o del Piezas o productos acabmdos

zas, produc
tos acabay

operador

producto acabado y hacer una
divisibn con una linea amari-
1la.

o _ Oy ~

- mentos por
divisibn
Indicacifin | e Anexo en cads una de las |® Se hace una indicacién a tra-
digital instalaciohes véa de nlmeros y s¢ hace una

evaluacibn si es satisfacto-
ria o insatisfactoris.

bl




CUALQUIERA QUE VEA

l CONTROL VISUAL l ' POLURA EVALVAR

CONTROL DE LA TEMPERATURA J . CONTROL DEL MEDIDOR

(Ejemplo) OBSERVADO
POR TODOS TafS

Cualquier persona podr§ se-

Blanco fizlar los puntos defectuosos

Alteracién del
Color

g%;kj e

ANTE

Encargado de
Mantencién

~Mecdnico

Mal ......

9¢
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10. EDUCACICN Y BNTRENAMIENTO DEL PERSONAL PARA LA MPPI

Incluso la mds avanzada y moderna instelacién de produccidn
automatizada (robot) no vodrd vrescindir de la capacidad del ser
humano.

Si los robots no fueran revarados y conservados por los hom
bres altamente canacitados, los wismos no podrian funcionar correc

tamente.
Es asf como, bajo el asvecto del costo de produccibn, la uti
lizacidn a largo vlazo de wna antigua instalacidn, a través de la

ejecuoidn de un cuidadoso programa de wantencidn y conservacidn es
tan o wds imoortante que 1a propia mantencidn de los robots. Y,
es08 trabajos también son ejecutados por los hombres.

Al considerar los problemas de recursos humanos por ese dngu-~
lo, se deduce cudn importante es el tema relativo a la educacidn Yy

al entrenamiento del personal.

10.1 Recursos para la educacién Y el entrenamiento del personal
A groso modo, vodemos dividirlos en 4 grupos:
10.1.1 Utilizacidén de la organizacidn gubernamental
Ejemplo: obtencién del certificado de 12 Clase en 1la
. téenica de elaborsacidn mecédniosn
10.1.2 OCbtencidén de entrenamientos 2 través de terceros, o sea,
wia empbresa especializada de reconocida fama
Ejemplo: varticipacidén en el semincrio promovido por la
Confederacidn Japonesa de Ciencias ¥ Tecnologia;
10.1.3 Utilizacidn de la organizacidn intemma de educacidn y
entrenamiento de la empresa
Ejemplo: obtencién del certificado de 3E clase, capaci-
tacién en el control y administracidn de metrologia
(internamente en 1la emoresa).
10.1.4 Aumento de lé capacitacién dentro del vropio servicio
. ejecutado diariamente ON THE JOB TRAINING (entrena-
miento en el servicio) .
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10.2 Relacién entre el entrenamiento y la cavacidad

esverada al overador

MANTENCION VOLUNTARIA
A
A
Somunicacién,  tratamiento

dal problema en forma
rdvida y orecisa
) Ol

)
Descubrimiento precoz de

las anormalidades

1

Inspeccién diaria, Planeamisnto de Manten- Overacién
vequefias revaracio| ¢ién, Limpieza, correcta

T e— o je—> R
nes y vequeflos lubricacién y Preparativos
avrietes ' reaprietes y ajustes

1

Educacidn y

entrenamientos
. b

Y
‘{ Overador con Zran

dominio de la
instalacién




29

11. FUERZA MCTRIZ PARA EL HEJCHAMIEﬁTO DE LA CALLDAD

¢Cudl serfa la fuerza motriz necesaria vara que un fabricante

pudiera producir un bien de buena calidad? Pienso que es el alma de

los trabajadores. .

En el Jendn, el hecho de fabricar un producto de buena cali-
dad, utilizando una instelacién entigue debidemente conaervadé, es
considerado un acto de gran relevancia. Ademds de 680, oOmO Be dijo,

existen las instalaciones mds avanzadas y modernas, o sea, los ro-
bots controlados a fravés de microcomputadores.
In ambos casos, la clave de la cuestién es el hombre.

Por otro lado, los productos industrializados de la actuali-
-dad no pueden ser producidos por avenas una sola'persona. La pro-
duccién es efectuada por el grupo. De esta manera, en un grupo
donde se hayan reunido numerosas personas, la clave del éxito serd
ciertamente el "Trabajo de Eaquivo* (Team %ork).

En lo gue concierne a las cualidades del oroyecto, de las
piezas y de los comvonentes y de la oroduccidn, en cada cual exis-
ten les nuntos a ser considerados.

Por otra parte, ademds de esos ountos, existe otro factor de
mayor relevancia. Y, sin duda, la gran fuerza motriz que'trabaja en
el sentido de mejorar la calidad del producto es el alma de los

trabgjadores.,

IV. STNTESIS

1. CCNDICION WECESARIA AL EQUIPO DE FUTBCL Y LA ADMIN ISTRACION
DE LA CALIDAD

He tenido mucheas oportunidades de encontrarme con peraohaa
del exterior que desean estudiar el CC. del Japén.

El interéds de esas personas &s saber si el CC. tipicamente
jaoonés tiene condiciones due le vermitan desarrollarse en otros
paises.

Mi opinidén personal es que el CC. tipicamente japonés es vd-
lido y vodrd desarrollarse en cualquier pafs del mundo. Sin embargo,
existen condiciones. Las condiciones son las mismas que acompaflan
& los deportes que necesltan de‘trabajo de equipo (team work), las

cuales son "Buen espiritu”, "Buena conducta" y "Buena edministra-

cidn®. Ellas deberdn estar siemora vivas en todas las actividades
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de la empresa.

1.1 Los miembros del equino se respetan y estiman mutuamente
como seres humanos | '

El técnico, el supervisor, el capitén y los jugadores en
general, cada cual tiene sue atribuciones dentro del equipe.
Esas atribuciones ‘son atributos necesarios para conducir al equi
- Po & la victoria. En relacién con esos atributos, cada cual reco
~noce la importancia de ios mismos y se respetan mutuaments.

E1l téenico confia en su supervisor y en su capitdn; y,
resveta a sus jugedores ocomo excelentes atletas, Loz jugadores
confien en el esquema tdstico trazado por su téenico y por el
capitédn; y, lo respetan. Durante el desarrollo del partido, los
Jugadores confiando mutuamente disnutan el juego en igualdad de
condlclones como cualquier otro ser humano.

Entre las personas que constituyen la estructura de wie
fdbrice es importante que exista naturelmente ese tipo de respe-
to y estimacidn mutua.

1.2 Posicién y fesponsabilidades del supervisor

En seguida vamos a considerar sobre la relacidn entre el
supervisor y los miembros del equipo.

En lo que concierne al supervisor, el ideal es que el mis-
mo sea un suvervisor de campo. Sin embargo, si el mismo no fuera
supervisor de campo, es conﬁeniente que una persona conocedora
del asunto asuma esa vosicidn.

Pensemos en un partido de fiilbol. Uds. ven que, tanto el
~ sSupervisor como el capitdn y los demds jugadores usan el mismo
uniforme y participan en el partido bajo lluvia o sol.

El supervisor tendrd que tomar diversas medidas paras el
incremento del potencial de su equipo dentro de su funcidén inhe-
rente, tales como: asegurar un campo para entrenamientos, conse-
guir adversarios para juego de preparacién, etc. Ademds de €80,
el auperviéor tendrd que preocuparse de las condiciones f{sicas
de los jugadores y, en aiertas situaciones, aun heste de los
problemas de la familia de cada uno.
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De 10 expuesto énteriormente, cuando comparamos las activi-
dedes del Circulo de Control de Calidad (CCC.) con wn partido de

futbol, se deduce que para wn buen desarrollo de las actividades
del CCC., quien tendrd que trabajar més es al suvervisor del eircu

lo. Esto significa que el supervisor tendrd que eatar siempre 8 la

cabeza del movimiento.

1.3 Yecesidad de 1a vietoria (como equipo, tener un objetivo
vara la vietoria)

Oomo Wltima instancia de la disputa de un vartido de fétbol

esté la victoria. Esto significa aue nada aventajard y nada tendré
sentido, realizar un excelente entrenamiento o tener un equipo
excencional, si no se alcanzara la victoria.

2 términos de fabricante, eso 8ignifica que 41 mismo ten-
dré que nroducir un bien de buena calidad y vencer la competencia
en el mercado.

Tratdndose de establecimientos como bancos u hoteles, ten-
drdn que oroporcionar satisfacciones a los clientes y asf mismo,
conquistar un antmero cada vesg mayor de clientes.

All{ eéxiste en forma latente, el esfuerzo y el empefio, la
alegria de la victoria Y la recompensa.

De esa forma, el equivo deberi estar compenetradc permanen~-
temente en el objetivo de la victoria.

Por ejemplo: Si un equipo fuera campeén de su ciudad, debe
rd salir vara disputar el t{tulo en otra ciudad y, de este modo,
ampliar al nivel de estado, de vails ¥ del mundo, lo que significa

que no faltan objetivos a ser alecanzados.
1.4 Importancia del Juego de conjunto

Ahora vamos a suponer que el Jugador "A" haga el pase para
el "B%. Todavia, digamos que el vase no ha salido muy bien. Entre-
tanto, el jugador "B" se moverd inmediatamente en direccidén a la
pelota, a fin de cubrir el error del compafiero. Al imaginarnos ese
conjunto de movimientos en términos da trabajo, digamos que en un
determinado proceso de produceidn, resultardn innumerables



32

productos defectuosos. Sin embargo, el personal de la oroduccifn
declara que, como el defeoto originado a conseouencia de la mala
'_ calidad del proyecto, la résponsabilidad no seria de ellos;, por

lo tanto, no tendrian nada que ver ¢on el problema. Aplicando
¢sa idea al partido de'fﬁtbbl, podemos decir que el vase del ju-
gador wg" fue defectuoso. En relacidn con eso, el “B" por lo me-
nos se mueve de su posicién vara el lugar previsto que quede la
velota 0, entonces como el pase fﬁe mal dado vor “A",_éaﬁe que
tome las precauciones necesarias.

En otro‘lanzamiento, e1 jugador chutéa aﬁ direceién al gol.
Sin embargo, é1 falla. En ese caso, eh'vez de detenerse a criti-
car su error, deberd é1 mismo incentivar al colega y tomar la
vosicidn para el lanzamiento siguiente.

En el fﬁtbol, @S0 parece ser extremadamente légico. Entre
tanto, al observar el lugar de trabajo, verificamos que existen
muchcs lugares donde no hay una estructuracidn conforme a lo ex-
vlicado.

Asi, eualduiera que sea el caso, la calidad'del proyecto,
la calidad de las piezas y componentes, la calided de la produc-

cién, el buen o mal funcionamiento de conjunto (en el presente
caso, le cooveracién interdepartamental) influye en el resultado
del trabajo.

En las actividades del cuadro de sbajo, dependiendo de la
buena o mala interaccidn intardepartamentél. el efecto aparsceri
en la calidad del oroducto '

e Entre los especialistés: de investigacién, proyecto,
productos, tecnologia de produccidén, materiales,
control de calidad, ventas, servicios, administre-

cién del versonal, administracién financiera

¢ Entre la empresa principal y las fdbricas de
subcontrato
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1.5 <Cualauier accidn deberd ser orecedida del conocimiento pleno
de los andlisis correctamente efectuados sobre las informa-

ciones de la calidad.

Se dice cominmente que en las actividades del Control de
Jalidad existen las exvresiones PLAN, DO, CHECK, ACTION - PDCA, o
sea, Planeamiento, Ejecucidn, Verificacién y Accién, las cuales se
denominan DEVING CIRCLE - Circulo de DEMING.

Desgraciadamente, no tenemos tiempo para ampliar la axposgi-

cién sobre este ssunto. Sin embargo, sstoy segurc que Uds. tendrdn
otras oportunidades de escuchar al resvecto. Por lo tento, en mi.
charla de hoy omitiré la explicacidn sobre este tema. De todas ma-
neras, los 4 pasos: PLAN, DO, CHECK, ACTION - PDCA son extremada-
mente importantes.

Al aplicar el PDCA, Uds. nunca deben olvidarse de utilizar
las metodologias de Control de Calidad (CZ.) y la administracién
de la calidad como herramientas. Por ejemplo, trate de Jjuzgar
resvecto & los puntos deficientes de nuestro equipo: es el chute
débil o estd la velota en voder de los adversarios; o, la falta
de nabilidad en vasar la pelota, etc., baséndose en datos estadis-—
ticos.

Entre los muchos errores cometidos en la fébrica, existe
aguel que dice: "estamos realizando la actividad del Cfrculo de
Control de Calidad {CCC.), perc las cosas no andan bien®. Eato
significa oue, esas versonas no estdn realizando la evaluacidn de
las condiciones mediante los datos sino que, s6lo mediante la in-
tuieibn, 1o que normalmente se transforma en la causa del fracaso.

Les ruego que Uds. no olviden este detalle. Me gustaria
llamar la atencidén de Uds. para decirles que, la obtencidn de
6s80s datos no es nada diffcil y, comdnmente conocido como 7
herramientas del Control de Calidad, muy popular y de fédcil com-
nrensién.

Como ejemplo de atribuir importencia a las informaciones a
nivel de nuestra empresa, podemos citar que, en términos del mer-
cado interno, anualmente obtenemos cerca de un millén cien mil
datos sobre la calidad del producto. Esos son los fundamsntos en
qué nos apoyamos pare elevar constantemente la calidad ¥ el rendi
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miento el oroducto de la marca N.

1.6 la accidn deberd fundamentarse en "El Principilo de Adhesidn
al Binomio: Lugar de Trabajo - Producto"

Para vpoder vencer en un vartido de fitbol, un equipo tendré
oue ceflirse necesaria y estrictamente al binomio: lugar de trabajo -
sroducto. E1 técnico no deberd eleborar los esquemas tdcticos ence-
rrado en su‘oficina. El tendrd que ir a la canche y observar su con
dicidn con sus vrovios ojos y efectuar una serie de evaluaciones,
taies como: la direccidn y le intensidad del viento, etoc. Ademds
de eso, el tdcnico deberd observar los entrensmientos de los adver-
sarios y memorizar las condiciones de e11os. '

Sin embargo, en caso de las industrias, normalmente la sala
dei gerente industrial ¢ del jefe de departamentos ée transforma en
sa2lz de reuniones y, en la mayoria de los caesos, el gerente o el
iefe de devartamento oricticamente no ven & los lugares de trabajo.

- Si esoa'ajeéutivos fueran directores téenicos de futbol,
quedarfian descalificados como gerentes.

31 fitbol es una lucha en que la velota es el elemento cen-
tral. le oroduccidn industrial de la actuamlided es una disputa gue
se realiza en una cancha denominada‘fébrica, cuyo elemento central
es el oroducto. |

De este modo, las actividades de todo el personal, comenzan-

do vor el téenico, tendrdn que ceflirse al principio de adnesién al

binomio: lugar de trabajo - nroducto.

V. CONCLUSION

Y, de esa forma, si Uda. oudieran sisemdticamente efectuar
la comvaracidén y el estudioc entre el futbol y las asctividades de
Control de Zalidad (CGC.), me imagino que, en el futuro, Uds. po-
drdn vor si solos ampliar la comprensién y llegar a conseguir
una veracidad més profunde.
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Por d1ltimo, me gustar{a dejar registrada mi orientscién.

1 El Control de Calidad (Cc.) no es magia ni tampoco
filosof{a.

Se trata de una acumulacién de experiencias alcanzadas por
la superacidn efectiva de cada obstdeulo, a través de la aplica~

¢ién correcta y sistemdtica de cada una de las metodologias.

2 Los gerentes y los ejecutivos a nivel gerencial deberdn
hacer esfuerzos cada vez mayores vara la consecusidn de los

objetivos.

3 Proseguir en la aplicacién del PDCA. observando estricta-
mente la adhesidn al binomio: lugar de trabajo - ovroducto,
teniendo los datos como su fundamento.

C{ decir que el futbol es el deporte favorito a nivel na-
cional. Y sé también que la seleccién chilena se encuentra en wn
momento de bueqas exvectativas.,

Tengo la certeza de gque Chile gue practica uno de los de-
portes més exigéntes en la técnica y el conjunto, tendrd gran
éxito en la administracién del Control de la Calidad.

Y, finalmente les expresoc mis sinceros votos que, mirando
hacia la majestuosa Cordillera de los Andes, Chile siga el camino
del desarrollo, a fin.de que se transforme en uno de los gigantes

de los vafses latinoamericanos.
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PRC3LEMAS REALES I BL JCNTRCL DE LA CALIDAD

Suadro NC.

Juadro XNC.

susdro {C,

Suadro NC.

Cuadro NC.

Juadro NO.

Zuadro NC.

Cuadro NWNC.

 ANEXC DE CUADROS

La evaluacién de la Calided de las piezas (indice
de defectos) no deberd basarse en el nivel de PPM.

La valoraclén de la Calidad de la pieza (Calidad
del aroducto) se inicia considerando las

informaciones del mercado.'

Factores imnortantes relativos a la Calidad del

Proyecto.

Diagramé del Sistema de mantencién de una

Instalacién (actualmente en operacién)

Diagrema del Sistema de Control en caso de la

‘. implantacidn de_una nueva Instalacién.

Diagrama de los factores ceracteristicos para

" peducir a cero el probleme de los materialea

| extrafos, sin demender de la sala limpia.

B -

Diagrama de los factores caracteristicos sobre
los da%os en el "CI" de semiconductores,

ﬁehidos a la sobretensién y sobrecorriente.

Lista de insveccién de. Calidad de la pureza
del asire comprimido (Esbozo)
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SUADRC wC. 1 - LA EVALUACICT DE LA CALIDAD DE LAS PIEZAS (INDICE DE
DEFECTCS) NC DERERA BASARSE EN EL NIVEL DE PEM.

Fig. l-ar “””“6’1%
T 4 1000 PPM
g e objetivado 100 PPM
ie ’\,m b . o 01% |
cec P \ 70 PPM
et P \ -
go M \\ 20 PPM 40.PPM
.. &5 T
]
lefectos L2 50, © 1 0 2 0 0 170
| X10% t ‘ i
roducetén | 515 5 5: 5 5 5 5 5 _5_5 5100
T | | to-
fres / dfa  {21_22123 24] 25 28 29| |14 15 16,19 20 tal
Caso de control vpor lfnea de
pulsacidén de PPM, tomindose el
valor 10.000 como unidad
)
Figo l""b | O, 3% * 0' 2%’

2?0 PPM
) ‘ | ob;etlvado 100 PP
70,01% 15, poy

En la Fig. 1l-a, el Indice global de defectos en la produccidn

Tensuzl de 1.000.000 de piezas es de 70 PPM, satisfaciendo el Indi-
ce de defectos objetivado de 100 PPM.

En la Fig. 1-b, al tomarse como denominador del fndice de de-
fectos la unidad 10.000, se observa que en 4 casos el fndice objetivg
do de defectps 100 PPM fueron sobrepasados.

Cada vez estd mds en desuso la evaluacién del Indice de defec-

tos por el aumento del valor del denominador.
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2T ADRC NG.2 - LA VALORACION DE LA CALIDAD DE LA PIEZA (CALIDAD DEL

rRODbCTC) SE INICIA CONSIDERANDO LAS INFORMAGIONES DEL MERCADO

La figura de abajo es el ejemplo de recopilacién de informacio
nes del mercado a través de 3 caminos distintos.

El camino NO. 1 es la iroz directa del consumidor {sugerencias,

comentarios, reclamos).

Matsu-—
81ita
Elec-
trie

¥ arcado

51 22 camino es el informe de observacién del distribuidor
{es Util vara andlisis general por la numefOSa cantidad de daeos).
El tercer camino es el informe especial {la obtencién del

informe y de la informacidn es inmediata, & pesar de la cantidad
reducida de casos).

Flujo de Informacidén de la Calidad del Producto (Jepdn)

Cliente

Distribuidor Exclusivo

4 P!
Mostrador de _ : ;

atencién al
consumidor

Compafifas de Asistencia

Camino 2 Camino 3

Informe de revaracidn Informe es-
(mensual) pecial-~ ocg
sional mds une

Wl Divisién de Centro de EDepto. de
4l K _:)Il"‘" Garantia de!Promocidn |
il Asistencia Calidad 'de Calidadf

5
i
iy
i
4

l ‘ Divisién de Producto
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Cuandec no haya una
degradard por forzar

la administracidn y la capacidad de ejecucibn de las tareas sean débiles.

problemas dc calidad, cuando
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visidn correcta del futuro, el producto dejzri de ser novedad. La calidad del producte
¢l proceso hasta la fabricacibn. Dejari de advertir los
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CDADRO KO4 D_I.‘\Gﬁ.‘l.“..‘. DEL SISTRHA DIP MANTUENCION DE UNA IKSTALACYON (ACTEHALMENTI ER QPRINACION)

Orpranos Cjccutores:

a)m{’pto. de Tcenolo- b)Pepto. de
£la de Produccidn

Producecibn

c)olaboracidn porel
Responsable de Fabricacién

Entrega de
instalacibn

Plan de Ac-
A tividades Calificacibn Cnalificacibn qx.ibro de Control Mantenci-én de
| Control de Tipo de Accite Periodicidad de Instalacibn Instalacibn
| Repuestos &) a3 e b)) :
: ] Tt a) ) . .
oacions | |de neparacioncs Clasificacibn de | [Clasificaciss
; : : _ Mantene.Preventival | ABC
a) )8 Contro de Aceite)/Libro de Control Y ¥ A b)
= Lubricante Accite Lubricante - -
= Iy, SRR I:_lst.ruccxax.a Mante_g Inatruccibn
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CUADRDO NO.5 DIAGRAMA DEL SISTEMA DE CONTROL TN CASO NE LA

IMPLANTACTON DE UNA NUEVA INSTALACION = Diarrama do)] Sistoma de Cont ol de 1a Instalacifn
IDiagrama del Sistcma de Control de Instalacibn]|
Plan de Plan de Espécificacién Proyecto Presupuesto Decinibn Orden
Actividades] [Instalacibn| (de Instalacidnl lde Concepcion :
. i | T I i —
Plan de Espscificacidn Disefio del Presupuesto Solicitud |.{ Contrato Dischio de Anfiimin.
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3 .
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Cuadro N°7: Diagrama de Factores Caracteristicos sobre los Dafios en el "CI" dé Semiconductores debido a ia Sobretensidn *

¥ Sobrecorriente. 43
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¢OATRO Ne8 LISTA DE INSPECCION DE CALIDAD DE LA PUR

Juzgando

Ber.

por el siatems de
el total de puntos

EZA DTL AIRE COMPRIMIDO (Esbore). .. .+ .

Verifique para experimentar.

puntos megativos (7 puntos por cada tépice), Cukl

Tépicos e {temes @e verificacibn

Finalidad ‘Buenon ejemplos Verificacibn
(Malos ejemplos) individual
Nate Anotac ionel

Atribuida :

Responsabilidad de 1la

seccibn de utilizacidn

de aire comprimido

(@WLa pureza del aire mecesario al objetivo

del trabajo fes compatible con ol lugar de
operacibni

@Gy Esth siendo efectuada 1a verificacién de’
la pureza del aire a nivel de trabajo del
lugar de operacibn,

actividad (intcio del turno de 1la noche)?

» Establecimiento de la regla de verifica—
cibn, cxistencia o no del registro de ve-
rifieacibn

degde el infcio dc Ra.

Esitandarizcacion del
grado de purexza del
aire ' :

{Garantia final del

aire comprisido Inspececibn vi-

sual después de

jechar el aire
en pequchio espe-
° .
Verificacibn con
el ueo del papel

-{ide temst reamctivo

. dde apua

- jtegistro cn la

‘ificha 'de control

-@LSe hace el funcionamicnto al vacfo del
: ‘aire comprimido por un perfodo deterni-
el inicio de la actividad

-nado, desde d
la noche) %~

(inicio del turne de

(P A nivel del lugar de trabajo, «1 conoci-
miento en cuantc a 1a verificacifn y con-
sumo del zgus Temanenteen el filtro dc al
re s sufuciente anuluente se enth cfec
tuando el control ¥y ia verificacibn?

|

i

Elimimacibn total  {Funcionamiento ak:
de las impurezas ]\'nc!o por 1 mipu-
existeantes . itp, todas las ma-

ifianas

: 1
Aumento de la capa- |
cidad del lugar de :
operacibn

Responsahilidad de la—Em padrén de la pureza del airc es coTpa-

soccibn de operacibn

y control dc los egqui=

pes

! tible en los equipcs en cada objetivo de

trabajo
.Existe el cuadro guc muestra la tuberia

“ae aire comprimido y la ponicibn de los:
terminaleal

Ratandarizacibn del
nivel de control por
parte fel operador
de las miquinas ne-
cesarias para lIa ga
rantis de la puresa
del aire

{(Mal ejomyplo)
Ko cxiste datos
sobre el *'Lay-
out" de la tube-
ria

(6) Los puntos y tbpicos de control cotidianc

(diario, semonal),
del aire,;son verificadon ‘eorrectamente

por el inspoctor de

para garantizar 1a purezal

operacifnde lom ecuipos?

{Mal ejemplo)
Eximte in ress I
nonsahle para

1a casa de mi-
¢uinas, pero no
La efocctunde el
control de la

murera del sire

Muchas veces 1O 88
4iene conocimiento
de 1la vida fiti} del
elemento del filtro

IT0 -CHART B2 1986.6.20
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Tépicos e {temes de verificacibn

Finalidad

uenos ejemplos
(Halos ejcmplos)

Verificacibn
individual

hota

atribuida

Anotacion

Rssponsnbllidnd de la
geceidn de operacibén

pos

Y ¢ontrol de los equi-’

(E)Lon puntos y tlpicoa del arreglo de la tube-
ria de los equipos son realmente eficientes

» Las posiciones de cada elemento de filtros
(aire, de aceite, de humedad) son de pleno
conocimiento

» La sustitucibn peribdica de los elementos
internos de cada filtro estisiendo efectuna-
da Esti indicado en cada filtro el perfodo

- de validez de cada uno

() La operacibén del mecanismo de drenaje de 1a
1inea de tuberfa de, los equipos eati siendo
ejecutada adecuadamente

» La posicibn del mecanismo de drenaje esth in
dicada correctamente en “Lay-out"

= Existe una regla en cuanto al métedo de ope-
roacién y el mecanisgmo de drenaje y el mEtodo
de evaluacidn de la centidad del drenaje
las regles se estin siguiendo exantamente

(:)Loa puntos y tépicos de control de los equi-
pos de aire cooprimido son realmente eficien
tes ’

¢ Las reglas de mantencidn peribdica de los
coupreascres ae estin usando

s Existe un mecaniamo automitice de alarca, o
algo que lo sustituya cuando el equipo de
drenaje forzado estuvierp con defecto

s Exiate alguna regila espeé;nl de verifica-
cién, después que la operacibn del equipo
esté mlgunos dias en descanso

\

Estandarizacibn del
nivel de control peon
parte del operador
de las miquinas ne-
cesarias a la garan
tia de la pureza del
aire

pMuchas veccs no se
tiene conocimiento
de la vida Gtil del
elemento del filtro

(Hal ejemplo)
No se pucde sa-
ber cuando fue
e jecutada la
suatitucibn del
filtro

Gy




Tépicos ¢ ftemes de verificacidn

Finalidad

Buenos cjemplos
{ n)os cjenplos)

Verificacién
individual

-

~Atribuida

Xotn

Anot -
cionus

Ngsponsabilidad en cuanto
a los equipos (!@sponsable
por la inversién en los e-
quipos; responsable por el
proyecto de los equipesy
responsable por la dJe€i-
§i6n de la capacidad de
los equipos)

J0/FEstructura de los terminales cn el lugnr
de operacibn -

« E1 ramal terminal de la tuberia estd di-’
rigido hacia arriba
(No es conveniente yue c&té dirigi do hacia
abajo) a

» Se puede colocar una capa protoectora,
.do no es utilizado el terminal,
esth realizando

@Linea de tuberia

* La tuberia horirzeontal posee una inclina
. etén descendente en direccibn al terminal

cuan

o No existe concavidad en medio de la tube-
ria, donde pueda haber acumulacibén de agua
condensada .

o Las partcs donde l1a tuberfa sube, © donde

la tuberia baje, estin dotandas de mecanise

mo de drenaje

w Eri relacibn a la construccidn,
ejecutada con tubos retorcidos mi en forma
que penetraran las impurezas, como por e-
jemplo, accite de las miquinas por las
junturas . i

e« La parte interna de las tuberias no esta
hecha con material que pueda oxidarse de-
bido al agua condensada _

=« No existen puntos donde Ias lineas de tu-
beria se dafica, debido a extrema diferen~
cia de temperatura .

e Exiaten disefic de la linea de tuberia y
diseno de construccidén ficilmente compren-
sibles, incluso ¢on el traslado del encar-
gado

MLla distribucibn de la purcza de aiwre con-
forme al objetivo dcl trabajo tambiEen de-
estar clara

Y crto.S5c

no fue &sta

f'standarizacion de
los cquipor de aire
conprimido

Lus fabricante
e los cquipos
reconiendan un
inclinacién de
50cm por 50 nme
tros de largo

S




—

Responsabilidad en cuanto a
loa equipos {responsable por
la inversién en los equipos;
Responsable por el proyecto
de los equipos; responsahle
por la decisibn de la capa-
cidad de loa equipos)

Tbpicos e ftemes do verificacidn Finalidad Duenos ejemplos Yerificaeidn
(Talos cjemplos) individual
. Nota Anot

12)Filtro

*Los filtros estin indicados correctamente
por objetivo del trabajo y por funcién del
filtro

»Estén indicados en cada filtro el nfimero
de control, el perfodo de validez del ele-
mento del filtro y la épaca de sustfitucidn
Se estl ejecutando realmente ls mantencidn

(::)Equipo propiamente dicho
eLas reglas y tépicos de mantencién peribdi-
ca esthn claros

+En qué momento de} defeeto en el equipo de
drenaje forzado, funciona el dispositivo
automitico de alarma

Fetandarizacibn de
loa equipos de aire
jcomprimido

\atribuidn cion

@Fue ¥a alguna vez ejecutada la elevacibn de
la capacidad y de los puntos problemiticos .
de loms equipos relacicnados con la pureza del
aire, considerando las estaciones de fhcil
condensacifn del agua, como &l final del ve-
rano ¢ en &poca de 1luvia

Confirmacién del
equipo en el lu-
gar de operacibn

A

Lk
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CUADROS ADICICNALES - OTROS ZyB‘PLOS

Adicionel NO. 1 - Ejemplo del Flujograma de Actividades
de Inspeccién. '

Adicional NO. 2 - Cuedro de Clesificacién de la Mentencidn
' Preventiva. B

Adicional NO. 3 - Ejemplo del Plujograma de Ejecucidn del
Servicio de Inspeccién.

Adicional NO. 4

Tratamiento.

Adicional NO. 5 -~ Ejemplo del Diégrama de'control_de las
Obras de Mentencién. | -

Adicionsal NO. 6 Ejemplo'del Registro de Mantencidn.

Adiciconal NO.% - Sistema de Control de las Piezas dé Re-
puesto. '

'Domihio del Defecto de los Equipos y su -
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EJZIPLO DEL FLUJOGRAWA DE ACTIVIDADES DR INSPECCION

1}

Deterioro

Eouipo

2)

3)

Divisidn Puncional y de Responsabilidad

Funcidn de

Inspeccién Raesponsabilidad

( Prevencién )

Linspeccidn Departamento de
Diaria -\ Pabricacién

del Inspeceién Departamento de

Periddica Fabricacién

Depto.'de Técnologia
de Produccidn

Deteccidn®

ravisidén

Programa de Departamento dei)
Mentencidn Faoricacidén

| (‘Reparacidﬂ)

Insveccidn diaris

Objetivas:

1. Evitar el deteriorc de los equipos, a través de la inspeccién,
mantencién y suministro de aceite en los equipos de las acti-
vidades diarias ds producecidn. '

2, Aumentar el oénocimieuto y habilidad relativos al equipo; y,
crear amor por el eauivo, a través de las actividades de ins-
peccidén diaria.

Inspeccién periddica

Obietivos:

1. Se realiza la inspeccidn global esforzdndose por evitar defec
tos inesperados y vrolongar la vida de los equipos, aprehen-
diendo previamente el grado de desgaste y deterioro de las
funciones de los equipos de clase A.

2. Formar recursos humenos con sdlidos conocimientos reapecto a
los equipos, a través de la participacién en MK.

El Cuadro siguiente debe ser utilizado para definir las reglas

de Mantencidn Preventiva a ser aplicadas en funcidn de la impor-

tancia del eqnipo.



LTYADRO ADICIONKAL Wo2

CUADRO DR CLASTFICACION D& LA WANTENC] ON PREVENTIVA

Nombre del Egquipo:

Fecha de Clasificacibn:

Responsable:

Nota: Fl equipo seri de ctlase A, y, por lo mcnos deberé corresponder
a uno de los {temcs que sc¢ ipdican mis abajo

. Clasificacibn
.de MP

Pawta para evaluar

P (Produccibn)

€ {(Calidad)

S (Seguridad)

MP (Mantencibn}

El defeccto en el equipo
provoca gran pérdida de
produccibn

El defecto exije sobre 5
hombre~hora a lo mis

El defecto e&n el equipo
provoca grave falla en
la calidad

{No hay equipo sustitu-
tivo)

El defecto en el equipo
genera rieago a la vida
humana o puede inducir

un accidente

La frecuencia del defecto
es superior a I vez cada
3 mesBes

PYor cada defecto, la deten
cion es superior a 2 horas

El defecto provoca peque-
fia pérdida de produccibn

El defecto exije ¢ 18 5
hombre-hora a lo ms

El defecto en el equipo
provoca leve falla en
la calidad

{No hay equipo sustitu-~
tivo)

La frecuencia del defecto

- 28 superior a una vez cada

6 meses
Por cada defecto, la dei‘.e_:_-.:_

‘¢ibn es superior a 30 min.

No hay pérdida de produc-

cibn, aunque surjan defec

tos -

El hombre-hora no es supe-
rior a 1fh. a lo mis

-‘No hay deterioro signi-

ficativo en la calidad
en caso de quiebra
(Hay equipo sustituti-
vo)

La frecuencia del defecto
eg superior a una vez por
afio

La recuperncidn del equipo
es posible en menos de 30
minutoes

No hay influencia directa

No hay influencia en la
calidad

04




Cuadro Adicional NO. 3 -
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Ejeuplo del Flujograma de Ejecucién del Servicio de Inspeccidn.

Inspeccidn -
Diaris

Procedimiento

de Mantencién

N’

Control de Cronograma

Aceite Anual de
Inspeccién

Diario/ Periddica

Inspeccién |Inspeccidn

Diarig

T
|
I
I
!

Periddica <§-—‘

Calendario de
Mantencién

Mantencidn

Inspeceién Periddios
Procedimiento de

Encergado de

Intarna

la Mantencién

COntratisﬁa '

(ME= Machine Keeper)

Tarjieta de chequeo Informe de
de la inspeccién inspeccién
diaria periddica

|

| i

: roblemas

o7 R -
Comunicaciédn | Accidén
al

Responsable

h

Informe del Defecto del
Equipo y su Historia

L

Repa?iiifg/\ 0

Iniciacidn

Contabilizado
—jen el Plan de

Costo de
Mantencién

LY

Archivo

Revisidn del procedimiental.
de Inspeccién y Mantencién

Estudio de la frecuencia

de Inspeccién.
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DOMINIO DEL DEPECTO DE LOS EQUIPCS Y SU TRATAMIENTO

En caso que:aurja un defecto inesperadec en el equivo dg vroduc-
cién o en caso que se descubra la necesidad de reparecién en la ins-

seccién, se debe hacer la recuperacién en forma rdpida ¥y efectiva, de

acuerdo con la guia de revaracién de defectos.

Provisorio

Departamento Permanente
de Produccidn -
N , . 1 _ Comunica
DefactOF-{Cnerador Prograr Encargado Repa-~ Progrg iriorze del
i _ mador racién mador eirecto y
Mante su Historia

Revaraoidn
irrealizable

en esta fase

Comunicacidn de las
causase y racomendg=-
cién ds contra-

vedidas a la unidad

| 80ljoitante
Devartemento
Téenico de
Producoidn
g _ _
Danto.Técnico..iJefe del PerttaJe,.{Renaracidn
de Produccié Depto. ocal —
i i
Contratistaf{ ~"""-"""--- 4
Revisién Reunién de - '
de ftemes ’Fatudioéde |Problemas| 323232; g:giﬁzgg
de Insneccibn| Mantencidn : : nEdZ
: 3 . D ramiento

Estadistica de
|Defectos vor P4

brica o Devto.

4

b = e

Recomendacidn de

1+ Evolucién de los defectos
incidentales de

2+ Evolucidén del Indice de
trabgjo de toda la fdbrical

J. Evolucidén de los defectos
incldentales por actividad
¥ por departamento.
Evolucidn del Indice de
trabajo por actividad y
por devartamento.

toda la

contra-medidas
F

Transformacidn o
no en un Manual

.\

Vieto bueno del Jefe
del Depto. Técnico

de Producecidn

‘1Informe al Jefe
de la Pdbrica

5. Andlisis por causa
de los dafectoa
incidentales.
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cuadro Adicional NO. 5 -

EJEMPLO DEL DIAGRAMA DE CONTROL DE LAS OBRAS DE MANTENCION

La estructura de mantencién es del tipo disperso y las acti-
vidades diarias del encargado de mantencidn son determinadas en

funcién de la orientacidn del Gerente de Produceién.

Mantencién Programada
R Obre de Reforma

Depto.de Produccidn
Plan ¢ Informe de

Mantencién

Depto. Técnico de

Produccién
Cronogréma, {temes de
decisién
Métodos (contra-medida)
Definicién de las prig Depto.de Produccidn
ridades de las obras _

Depto.Téenico de

obra externalobra :Lnternal Produccidn

Presupuesto k . | IEJ;Zugigg @

g my

Cora Informe de .
Externa Defecto y Regiatro del Transformacién |/
su Histori Mejoramiento 0 no en un
1 ' Manual
Inspeceién Informe al JArchivo
¥y Recepcidn Responsable (Depto.Produccidn
Depto.Técnico)




Cuadro Adicional NO. 6 - | . 54
Ejemnlo del Registro de Mantencién

‘Informe de Control del Equipo

Med1cidn de los reaultadoa reales de la mantenoidn

con el propéaito de hacer eficaz 1a adminiatracidn de las activi-
dades de mantencidn. se debe elaborar wn Informe de control del Equipo.
La elaboracidn de este 1nforma debe aomoterae al Informe de Defectos
del Equino y su Hietoria.

Defectos Inoidentales y Actividades de Mantenoidn
Informe de Defeotos y su Kistoria

{ 1. Estadiatica de Dafoctosf;;.;.'por'dopartluanto y

por gotividad

2Q Eetadfetica de Dereotos por pioza -..por departamonto
 Eléotrica y Meodnica |

3, Estad{stica de Defeotos por oeuss ...oda la 2ébrion
4, Dietribucidn del Tiampo de Defacto...toda la fdbrice
5 Cuadro General de Defectos

Amim-is ae)

<t05 L |

1) Numero de defectoe inoidentales y
evolucidn del indice de trabajo
de toda la fdbrioa.

(Idem por departemento y por
activided)

2) Informe de Aotividad de Mantenoidn
y Plano de Mantencién
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Cuadro Adicional NO. 7 -

SISTEMA DE CONTROL DE LaS PIEZAS DE REPUESTO

El control de las piezas de repuesto lo hace el encargado de
la mantencién de cads departamento. Aproximadamente el 504 del coB~
to de.la mantencidn estd representado por la compra de piezas. La
posibilidad de obtener o no las piezas necesarias en 6l momento pre
¢iso es un factor de gran influencia en toda la actividad de manten
¢idn.

Teniendo en vista un mejor aprovechamiento de los recurgos
de la mantencién a través de la reduccidn de las piezas de repuesto
en 50%, se desarrolla wna campa’a de mantencidn eficmz, dividiendo
las plezas en dos gruvos: vpiezas bajo control general de la fdbrica
¥ plezas bajo control de los devnartamentos.

Piezas bajo control Central

Depto.~Téenico)

Piezas de Repuesto

Piezas bajo control de cada

Departamento de Produccidn

1) Zontrol Central (Depto; Técnico de Produccidn- Encargado de
Mantencién)

l. Cinta Vv 4. Cojinete
- 2. Motor 5. Conexién de la Corriente
J. Anillo O 6. Fusible
Las denmds piezas son controladas por cada departamento de
produecién.

2) Método de Control 7
1. Conocimiento de las Plezas utilizadas (elaborar un cuadro de
las principales pilezas)

2. Conocimiento de las piezas en stock (elaborar wn cuadro)

3. Control Visual del Stock

4. Organizacidn de la lista de control de piezas de repuasto

5. Distribucién de informacién relativa s las piezas de stock
vara todos los departamentos de produccidn (Depto. Técnico),



