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Capitulo V Implementacion del plan de inspeccidon propuesto

V. Implementacion del plan de inspeccion propuest

En ésta parte del reporte, se da los procesosdpdamentacion que se necesita para
realizar la inspeccion correspondiente, al analiaarcaracteristicas del material y de la

correcta manufactura del mismo.

Con ésta informacion se daré el resultado de lpygsta de plan de inspeccion del capitulo

anterior y se empieza la inspeccion de controladidad.

5.1 Método de prueba para determinar las caracteristica de

dimensiones, calibre y coloracion

La recepcion de material se realiza a través deartiemento de manufactura donde se
llevan a cabo las inspecciones adecuadas, pordospgel material es inmovilizado por
defectos de cualquier tipo, la primera propuestarear un aviso de recepcion de material
(fig. 5.1), el cual tenga el producto que se esta adquiigndto con la orden de compra y
gue contenga el niumero las piezas que se estairiadda, junto con las propiedades que
se estan controlando, a continuacion se da la petpulel este aviso:
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Capitulo V Implementacion del plan de inspeccidon propuesto

m Procedimiento: FRMP-001
Aceros Perforados y Mallas S.A de C.V

Control de recepciéon de material

Fecha de pedido: 1/Dic/2010 | Proveedor de material: Aceros de México S.A de C.V

Fecha de llegada: 8/Dic/2010 |Persona(s) que inspeccionan:

Turno: Descripcion: Cantidad * Criterio
Lote ldamina 350 Pzas. Aceptado Rechazado
1 calibre # 20

Lote: 2342/10
Observaciones:

Dimensiones:

2 x 1 mts.

* Importante poner # de piezas

Jefe de manufactura

fig. 5.1 Aviso de control de recepcién de matersale

Con la realizacion de este aviso se controla lesctaxisticas que necesitamos del material,
desde el niumero de piezas que se necesita paraespedido, pasando por el calibre del
material, dimensiones e imperfecciones que no gsmitad en el material como;
deformaciones y coloraciones no uniformes. Despgédetermina el niumero de piezas
totales a inspeccionar y con eso el criterio deptaceo no el lote, basandose en el
muestreo de aceptacidr{antes mencionado) con ayuda tdblas Military Standard
105D.
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Capitulo V Implementacion del plan de inspeccidon propuesto

5.2 Normatividad

La justificacion para realizar el muestreo, se basala Norma InternacionaASTM
A560/A568M-09 la cual menciona los estandares necesarios pdedoilicacion de acero
laminado, desde las caracteristicas iniciales céanfabricacion y las pruebas a las que es
sometido antes de su distribucion, como pruebasadeion, dureza vy tolerancias en los

calibres, oxides, entre otras propiedades.

Las tablas para muestreo de aceptacidbn manejaosvariterios con los que se pueden
aceptar o rechazar lotes, estos criterios van diesdespeccion normal, pasando por la

inspeccion severa Yy finalizando por la inspeccegucida.

En el caso del lote inspeccionado se realiza usestion normal, debido a que no hay
antecedentes de que anteriormente se haya realimadospeccion de este tipo y este sera

el antecedente para inspecciones futuras.

El tamafio de lote a inspeccionar es de igual poifroren piezas a las que se maquinaran,
en este caso: si el lote que se recibe es de &8@gilas mismas piezas, son las que se
entregaran al cliente al final del procesado. &hpo estimado para realizar la inspeccion
de materia prima del lote es de 30 minutos debidoeason piezas de 12 kilogramos cada

una, por lo que la maniobra para desplazarlases tedicada.
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5.3 Designacion del tamano de muestra del lote a inspéanar

para la realizacion del muestreo de aceptacion.

A través de las tablas MLT STD 105 D se asignaivel de inspeccion, asi como una letra
cbdigo, la cual se utilizara en las tablas anteacineadas para asignar un tamafio de
muestra, el cual nos dara después el nUmero ag@ptacle rechazo, como se muestra a

continuacion:

Tamaro de lote a inspeccionar350 piezas.

Nivel de S1 S2 S3 S4 I I 1l
inspeccion
Letra codigo B C D E E G H
de muestra
Tamafo de 3 5 8 13 13 32 50
muestra

Tabla. 5.1 Datos extraidos de tablas MLT STD 105-D.

Los datos de nivel de inspeccion, letra clave yafémnde muestra se obtuvieron a través de
la tabla | Anexo ) extraida de latablas MLT-STD-105DEstos se obtienen con el tamafio
de lote y también niveles de inspeccidon generdlék Il y de inspeccidn especialell,

S2, S3, Sdlos segundos se utilizan en relacion con el tant&imuestra y los riesgos de
muestreo que pueden ser tolerados.

Para esta inspeccion el tamafio de lote es pequefiarando con otros lotede( otras
ramas de la manufactura y produccion, por ejemplatomotri y los riesgos de conlleva

la medicién y el control de estos. Concluyendo @meésta no realizaron pruebas
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Capitulo V Implementacion del plan de inspeccidon propuesto

destructivas por los que estos riesgos puedemlseados, ademas el tiempo de inspeccion

(30 min. por lote) es corto con respecto al nunderpiezas en el lote.

Por lo que la opcidn del nivel de inspeccion 8s3 por el costo y tiempo de operacion, ya
gue estos no son tan elevados, pero el nivel gedasdn es el adecuado, debido a que no

hay antecedentes de este tipo de ensayos queaefeajizado anteriormente.

De la (tabla. 5.2)se obtuvo el nUmero de aceptacion y rechazo codaagle las tablas

MLT-STD-105D y con el tamafio de muestra correspamtdi, el nimero de piezas que
contiene el lote y ademas con\dlel de calidad aceptable] cual se obtiene con la ayuda
de latabla 2 (Anexo 2), este es el maximo porcentajepideas defectuosas en 100
unidades,esto se debe ya que la mayoria de los lotes cuenta ese mismo namero de
unidades y este nivel es el maximo numero de defepara ser aceptado el lote

inspeccionado.

Numero de calidad de criterio aceptable o rechazo

Muestra AcC Re Ac Re Ac Re Ac Re
n=8 0 1 1 2 2 3 3 4
*NCA 0.010-2.5 4-6.5 10 15

Tabla 5.2 Tabla de datos de aceptados y rechazados
* Nivel de calidad aceptable en %

El criterio a utilizar es el déraccion defectuosg debido a que la Norma MIL STD 105-D
maneja series de niveles de calidad aceptablevarsacion es desde el 0.010 hasta el 10
%, estos valores se pueden dar en porcentaje nigades (piezas), pero si el NCA supera
10.0 deben ser expresados por en defectos porceatizna de piezas observadas, estos son
valores estan asociados a los nimeros de defegtesse puede tolerar en la muestra, en
conclusion si el numero de defeci®ses menor o igual que el nUmeroateptados Acel

lote es aceptado Yy si este es mayor igual al Uléhtate se rechaza.
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Por lo que se con los datos adquiridos se obt@rebla con la que trazaremos la curva

caracteristica de operaci¢abla 5.3)

NCAdel5a25 NCA=4a65 NCA=10 NCA= 15

Tamarno de lotéN) 350 350 350 350
Tamafo de muest(a) 8 8 8 8
NuUmero de aceptacidAc) 0 1 2 3
Numero de rechatBe) 1 2 3 4

Tabla 5.3. Tabla de datos para lote y niumero de sttge

Con la anteriose busca que distribucién utilizar, por lo quetdeza el siguiente criterio:

Sin/N (donde n es el nimero de muestra y N es elffame lote) es menor igual 40 %
se utiliza laDistribucion Binomial por lo que el resultado del cociepte 2.28571429 %
es menor al porcentaje acorda@e 10 %),por lo que se decide utilizar la distribucién
antes mencionada, y con ayuda de los nimeros geaaia correspondientes a cada nivel

de calidad aceptab(®ICA),se construye la curva caracteristica de operdgiéiica 5.1):
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Curvas caracteristicas de operacion

Probabilidad de aceptar el lote

0.0000 0.0500 0.1000 0.1500 0.2000 0.2500 0.3000 0.3500 0.4000 0.4500 0.5000

*Porcentaje de fraccion defectuosa

NCA = el pc=2.5 Ac=6.5 == Ac=10 == Ac=15

Gréfica 5.1 Curvas caracteristicas de operacion.

*Porcentaje de fraccion defectuasas un nivel de calidad que el consumidor quisiera

rechazar siempre, pero por efectos del muestreien@pre se rechazara.

En la gréfica anterior se omite BICA=4 ya que al nimero de Aadeptadoy y Re

(rechazadop porque es igual HCA=2.5.

Al observar el grafico, la mejor opcion es el facddCA= 15,pero entre mayor sea este, es
mas probable que se acepte el lote, en resumepeptan mas defectos por lote, por
cuestiones de ser un poco mas severos en la pringgeccion, se tomo éCA=10, por

lo que el plan de muestreo se resumdadnig 5.9:
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mman de muestreo a la empresaceros perforados y mallas S.A de C.V.

Tipo de inspeccion: Normal
Tipo de muestreo: Simple
Tamarfo de lote(N): 350 piezas
Tamafo de muestra(n): 8
Nivel de inspeccion: S3
Letra cédigo de tamafio de muestra: D
Nivel de calidad aceptabldNCA): 10
Numero de aceptacior(Ac): 2
NuUmero de rechazqRe) 3

Tabla 5.4 Resolucion del plan de muestreo

En resumen, se estableci6 un nimero de muestrasstercaso 8y de estas, segun el
criterio: si de la muestras, 3 0 mas son defecijasarechaza el lote, pero si 2 o0 menos
son defectuosas, se acepta.

5.4Propuesta de documentacion de control de calidacghara
realizacion de pruebas a materia prima.

En este punto, teniendo la cantidad de lote esanmata el muestreo de aceptacion, se
propone la creacion de la documentacion que coatkengetodologia que se aplicara en la

inspeccion de materia prima y las caracteristicamé&olar fig. 5.2).

69



Capitulo V Implementacion del plan de inspeccidon propuesto

Fecha de Procedimiento:

%Aceros perforados y mallas S.A de ( ;o

Procedimiento de recepcion de materiarima Procedimiento: MVCC-001

1. Objetivo del procedimiento: Garantizar que las especificaciones que se pide
proveedor del material sean las que necesitarfasasentadas en la hoja de recibo.

2. Desarrollo del Procedimiento:
2.1.Verificar que la hoja de recibo contenga los dates producto que se es
adquiriendo, asi como las fechas en las cualesasied el pedido y cuando se recil
si estos datos estan correctos y no hay ningunanaison negativa al respecto
inspeccion prosigue.
2.2.Determinar el niumero de piezas y con ayuda de fablasMLT STD 105D

estimando:

2.2.1 Tamaio de Lote
2.2.2.Tamafno de Muestra

2.2.3 Letra cddigo para la el Lote

Nota: Aplicando muestreo de aceptacB®imple con un nivel de Inspeccion Espe&dy con

un nivel de calidad aceptable tie.

2.3.Ya obtenidos los datogon ayuda del punto 2.23acar las muestras determinad

con estas, se realiza el muestreo.

1a
€,

la

fig. 5.2. Documento de pruebas de inspeccion deamatprima
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Capitulo V Implementacion del plan de inspeccidon propuesto

Fecha de Procedimiento:

MAceros perforados y mallas S.A de C.Y /o

Procedimiento Recepcién de Materia Prima Procedimiento: MVCC-001
2.4 Determinar las caracteristicas del material a s@aelos siguientes pasos:

2.4.1. Colocar el lote en recibo de maker

2.4.2. Comprobar que el calibre especificaddaeimoja de recibo, y que coincida
con la medicion real que se realiza con ayudandeetnier electrénico.

2.4.3. Comprobar que la longitud de la laminéaesorrecta, estédomada con un flg
xémetro.

2.4.4. Se analiza la coloracion y la forma dalterial (que no tenga concavidades
por defectos de laminado).

2.4.5 Se puede realizar la prueba de oxides deialadravés de inspeccion visugl
0 con la ayuda de agentes quimicos detectore®Higmedida de acidez 0
alcalinidad).

3. Criterio de aceptacién o rechazo.

* EI muestreo sera evaluado mediantes las espedificEc de materia prima y las tablps
MLT-STD-105D.

4. Referencias:

* TablasMLT-STD-105D.

» Especificaciones de materia prima
5. Herramientas a utilizar:
e Vernier electronico

¢ Flexdmetro

Elaboré: Autorizé: Jefe de Manufactura:

fig. 5.2. Documento de pruebas de inspeccién deariatprima (Continuacion).
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Si algunas de las caracteristicas no se cumplenmeaé&a el procedimiento de no
conformidad fig.5.3), para este se propuso un formato, el cual camtlea siguientes
puntos:

Fecha de Reporte:

MAceros perforados y mallas S.A de C, /o

Reporte de no conformidad en recepcion de matrima

Control de material no conforme

Turno: Proveedor del material:

Lote a inmovilizar: Observaciones:

2 150 pzas.de Acero Inox.

Calibre 20

Lote nim.: 10/112011

Elaboré: Jefe manufactura:

fig. 5.3. Documento de control de material no conine.

Si las caracteristicas se cumplen, se acepta &l llehando el control de recepcion de
material (como se muestra enfig 5.9, la disposicion de muestras es aleatoria y tomada

del mismo lote, obteniendo los resultados sigent

Del lote inspeccionado d&50 piezas de lamina calibr20, tomando8 muestras de las
cuales:

v' 7 muestras aceptadas

» 1rechazada, por lo que aplicando el criterio égp&cion, el lote es aceptado.

Por lo que se procede a llenar la propuesta deatorile control de materia primdig(
5.4):
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M Fecha de Inspeccién:
Aceros Perforados y Mallas S.A de C.V 25/NOV/ 10

Documento de Control de Materia Prima (Calibre, longitud y coloracion)

Clave del producto: LC20-ASTM Proveedor: Aceros conformados de México
N° de lote: 01/102010 Material: Lamina calibre 20.
Cantidad*: 350 Piezas Descripcion: Acero inoxidable, dim.: 2X1 mts.

Actividades que se realizan al llevar a cabo la inspeccion de calidad

1. Completar la informacion que se requiere estadito de identificacion.

2. Inspeccionar las caracteristicas establecidaa pantrol de materia prima (calibre,
longitud y oxides).

3. Verificar que las especificaciones sean las nmasmou& las que estan en la hoja de recepci
de materiales, con ayuda de flexdmetro y verniect®nico. Ya que estas son
inspeccionadas, se dispone a tomar el criterio:

» Sila pieza es aceptada, en cada una de las césticts analizadas, entonces se dispong
aceptar la misma, pero si ho cumple con algunads, éa pieza se rechaza, si el lote hay
defectos este se acepta, pero si hay 3 0 massestelmzado.

N° de Anchoy | Calibre 20 | Prueba Criterio
Muestra | Longitud 0.90 mm de
Oxides Ac Re
1 v v v 1 o
2 . . v 0 1
3 v v v 1 0
4 v v v 1 0
5 v v v 1 0
6 v v v 1 0
7 v v v 1 0
8 v v v 1 0
Disposicion del Lote: ACEPTADO
Elaboro: Autorizo:

fig. 5.4. Formato de control de caracteristicas mhateria prima
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Ya sabiendo que el lote es aceptado, se asiertsgasicion: en el aviso de control de

recepcion de materialedig. 5.5, ademas se propone otro formato para el material

aceptado: identificador de disposicion de matdfigl 5.6) el cual con éste, el personal

estara enterado de que el material esta dispoaihl@lizarse en el momento que se le

requiera.

%Acaos Perforadosy MallasS. Ade CV

Procedimiento: FRMP-001

Control de Recepcion de Material

Fecha de Pedido: 8/Dic/2010

Proveedor de Material: Aceros de México S.A de C.V

Fecha de Llegada: 18/Dic/2010

Persona(s) gue Inspecciona: Victor Martinez

Lote: 2342/10

Turno: Descripcion: Cantidad * Criterio
Lote Lamina 350 Pzas. Aceptado Rechazado
1 Calibre # 20 ‘/

Dimensiones:

2x1mts.

Observaciones:

Documentos y Materiales en tiempo y forma, sirvase de
disponer del mismo cuando se requiera.

* importante poner ¥ de Piezas

Jefe de Manufactura

fig. 5.5 Aviso de control de recepcién de matersafeerminado)

Proveedor: Aceros de México S.Ade CV.

% Aceros Perforados Y MallasS.Ade CV
Lote: 10/112011.

Fecha: 25 /NOV/10

APROBADO

Material: 350 Laminas de Acero Calibre. 20 dimensiones 2X1 mts.

Dirigido a: Material prima para proceso (Dep. de Manufactura.)

Elaboro:

fig. 5.6 Identificador de disposicion de material
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La segunda parte del plan de inspeccion se ll@aba en el area de producto terminado, el
cual se realiza con ayuda el grafico de conkBl (Ver Capitulo Il, pag. 26) cuyas

especificaciones del cliente son las siguientes:

1
Lote de 350 piezas de lamina perforada calibrebafreno de Z [pulgadd y distancia

entre centros de 13 [mm], con arreglos y margelBaseste caso las mediciones de los
barrenos se realizaron para mayor comodidad emetilds [mm] y su equivalencia
1

Z [pulgada] = 6.35[mm], por lo que se muestra a continuacion en el deotonde

control de producto terminadbg. 5.7):

Fecha de Procedimiento:

@Aceros Perforados y Mallas S.Ade C.V ;g

Procedimiento de prueba para producto terminado | Procedimiento: MVCC-002

1. Objetivo del procedimiento:
Garantizar que las del cliente con respecto a calibre, medida y tipo de barreno sean
las correctas, asi como evitar producto fuera de la especificacion.

2. Desarrollo del procedimiento:

e Lainspeccion se realiza al final del maquinado del producto

¢ Se toman 15 l[dminas de lote, tomando 10 puntos aleatorios de ésta, se realizan las
mediciones con vernier electronico. Las mediciones seran: diametro de barreno,
margenes y distancia entre centros.

» Se asientan los datos en el formato de grafico de control XR, obteniendo los limites
de control.

3. Criterio:
¢ Dependiendo de los limites de control y si el proceso esta bajo control.

4. Referencias: 5. Equipo a utilizar:
* Plan de inspeccidén * Vernier electrénico
¢ Formato de grafico de control. e Micrémetro

¢ Formato electronico de gréfico de
control

fig. 5.7. Documento de prueba de control de produtdrminado
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Por lo que los resultados obtenidos de gréaficoodéral fig. 5.10 son:

Gréfico de ControlX Grafico de Control R
X =6.364 R =0.115
LIEm=6.297545 LIEr=0
LCEmM=6.364 LCEr=0.115
LSEm=6.430255 LSEr=0.24311

Tabla 5.5 Resultados de gréafico de contXdR

Dependiendo la decision de aceptar o no el lotejisgone del material, con etiqueta

identificadoras de materia procesada acepthgeb (@ y materia procesada inmovilizada
(fig 5.9

%Aceros Perforados y Mallas S.A de C.V Fecha:

S— APROBADA

Proveedor del Material: Aceros de MéxicoS.AdeC.V

Descripcion del Material:_350 ldminas de acero calibre 20 Elabord:

Dirijidoa: Almacen, producto listo para entrega.

Materia Prima Procesada

fig. 5.8 Etiqueta identificadora materia prima presada aprobada: “Aprobada”
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%Aceres Perforados y Mallas S.A de C.V Fecha:

ot /10 INMOVILIZADO

Proveedordel Material: Acerosde MéxicoS.AdeC.V

Descripcion del Material:_350 ldminas de acero calibre 20 Elaboré:

Dirijido a: Reprocesamiento, dirijiral drea_de armadoy soldado, para rectificaccion.

Materia Prima Procesada

fig. 5.9 Etiqueta identificadora materia prima presada rechazada: “Inmovilizado”

El procesamiento de la materia prima, depende @arkcteristicas negativas del lote, se
puede, desde soldar para rectificar, hasta desetaaterial, para cambiarlo por nuevo y

procesarlo de nuevo.
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Grafico de control para el proceso de punzonadda®aina

Inicio: 25-nov-10]Producto:  {Lamina Calibre 20, 2X1 mts. Barreno 6.35 [mn] Factores para construir Diagrama Limites de Especificacion para Diagrama X |Limites de para Diagrama R
Termino 27-nov-10{Depto: Manufactura, Produccion A2= D3= D4= LIEm LCEm LSEm LIEr LCEr LSEr
0.577 0 2114 6.297545 6.364| 6.430255 0 0.115) 0.24311
Inspeciond: | Jorge Villaloz| Jorge Villaloz|Jorge Villaloz| Jorge Villaloz  Jorge Villaloz Victor Martine3Victor Martine Victor Martinezictor Martine}/ictor Martine3)uan Gonzalez:Juan Gonzalez|Juan GonzalezlJuan GonzaledJuanGonzalezl R~ | MediaX
Fecha:| 25-nov-10 | 25-nov-10 | 25-nov-10 | 25-nov-10 | 25-nov-10 | 26-nov-10 | 26-nov-10 | 26-nov-10 | 26-nov-10 | 26-nov-10 | 27-nov-10i  27-nov-10[ 27-nov-10[ 27-nov-10[  27-nov-10 0.115 6.364
Muestra X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5 RangoR ~ MediaX
1 6.380 6.400 6.400 6.350 6.360 6.360 6.350 6.340 6.380 6.350 6.330 6.355 6.350 6.330 6.350 007 6.359
2 6.400 6.350 6.410 6.360 6.410 6.360 6.360 6.350 6.350 6.340 6.350 6.390 6.350 6.360 6.330 0.08 6.365
3 6.410 6.450 6.390 6.350 6.400 6.370 6.390 6.350 6.350 6.380 6.360 6.390 6.360 6.360 6.340 0.11 6.377
- 6.370 6.430 6.420 6.350 6.370 6.350 6.380 6.330 6.330 6.340 6.350 6.370 6.350 6.360 6.360 0.1 6.364
5 6.350 6.360 6.410 6.360 6.400 6.370 6.380 6.360 6.350 6.360 6.400 6.360 6.360 6.360 6.330 0.08 6.367
6 6.330 6.370 6.350 6.360 6.370 6.370 6.340 6.310 6.350 6.360 6.400 6.350 6.340 6.350 6.350 0.09 6.353
7 6.360 6.480 6.370 6.340 6.370 6.390 6.350 6.300 6.360 6.380 6.330 6.360 6.330 6.340 6.330 0.18 6.359
8 6.400 6.580 6.380 6.350 6.350 6.350 6.400 6.320 6.350 6.340 6.340 6.310 6.350 6.340 6.360 0.27 6.368
9 6.360 6.400 6.400 6.380 6.400 6.380 6.370 6.350 6.360 6.330 6.370 6.350 6.350 6.370 6.360 0.07 6.369
10 6.350 6.350 6.420 6.320 6.370 6.390 6.360 6.340 6.380 6.320 6.350 6.360 6.340 6.380 6.340 0.1 6.358
0 — _Gréfico de Control X _ - Grafico de Control R
8 6400 v o /\‘\\ |
] , A
g 0.18 /\ / Y \
- ‘A&QW b o
2 g Wl—lj—ﬁ—ﬁ—l—ﬁvﬁ
3 008 [t "
2630 \ /
0.03
-— -1 —I—l—H—I—l—I—&l—l—l—l+H—H—H—|
6.280 002 7§ 6§ 8§ W n ® B B
0 4 6 . 10 2 " 16 18 20 L
Tamano de Muestra
——Meda -UEm —4=LCE iSO ST S TN S

fig. 5.'10 Grafico de control del proceso de punzdnade' lamina




