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- fectuosa (no satisfactoria). La experiencia anterior ha demostrado que ¢l procesa puede
dar F = 00X Construir una grifica de control tres-sigma del miimero de los defeciuosos
obtenidos en muesiras de tamaao 100, y marcar en ella los ndmeros siguientes de defee-

. osas obtenidos en muestras seleecionadas al azar en 36 medios-dius succsivos de prodecs
vion: 3,1, 4,2,2,0,1, 4,5 3,2,1,1,02,2,3,41031,252723%1y2
La nornsa para un procsso de fabricacisn continua de papel es de 4 defectos por 100 yar-
das de papel. Busindonos en ¢! conjunto siguicnte de 25 observaciones y dando ¢l nime-
1o de defectos por 100 yardas, (se pucde concluir que e proceso estd bajo control?

11.

Inspeccion 1 2 3 4 & 67T B 9@ 100 1 12

No.dedefecros] 2 5 1 3 1 0 3 6 3 4§ 3 4

Inspeceidn ] 13 14-15 16 17 18 16 20 21 22 23 24 25

Na, de defectos I 3 4 5

0 6 5 8 5 4 7 1 1 &

Un proceso para fabricar grandes liminas de vidrio se hizo en el pasado con un promedio
de 3.8 imperfeeciones por ldmina. Construir una grilica ¢ para emplearse en la inspeccion
de las laminas y discutir ¢} control si 25 piezas sucesivas inspeccionadas tienen, respecti-

vamentc, 5, 3,2, 4,1, 8, 4,5, 6,3.4,2,6,4,51,2,3,5 7,1,2,2,4y 5 imperfece
ciones. ’

15.5 Limites da tolerancia

En cada fase del control de calidad se encuentra el problema de comparar ai-
gunas caracteristicas © medidas de la calidud de un producto acahado, de acucrde
con ciertas especificaciones dudas. A veces, las especificaciones, o limites de roleran-
cia, han sido establecidas por ¢! consumidor o por el ingeniero que proyecid l1a picza,
de tal forma gue cualquier separicion de estos limites hace al producto inutilizable.
Sin embargo, queda ¢! probiema de producir 1a parte de ¢af forma que una gran
proporeion de unidades queden dentro de los limites de tolerancia especificados.
Ademis, si un producto se hace sin especificaciones iniciales, o si se hacen modifi-
caciones. es convenienie saber entre qué limites puede mantener el proceso una ca-
racteristica de calidad derante un razonablemente alto parczniaje del tiempa., En
este caso, hablamos de linmites de tolerancia “paturales™, es decir, dejamos que el

. niismo proceso estableica sus propios limites, que s¢ pusden obicne

r en la practica
de acuerdo con la experiencia, ' )

5 se dispune de informacién segura sobre 1a distribucidn de Jas medidas en -
cuestidn, es relativamente sencillo encontrar los limites de tolerancia naturales. Por
ejenplo, si una larga experiencia anlerior nos permite suponer gue cierta dimension
de un producto se distribuye normalmente con media u y desviacion tipica g, ¢s -
. factl constrair los limites entre los que se puede esperar que enconlremos und pro-

’ porcién dada P dc la poblacidn. Para P = (.90 tenemos los limites de tolerancia - .-
4 % Lid5s, y para_P = 0.95 tenemos p &= 1.9Ge, como se puede verificar facit- '
mente €n una tabla de dreas limitadas por Ja curva normal,
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** Ey la mayoria de las situaciones que s¢ Prcscntan cn Ia..pria:l:]c.a}: !ush\-a:;n:;
verdaderos de p y o Re s& conocen, ¥ tuz limiies de mk.'rancu se de .clnl :s "
la media 7 y la desviacién tipica de una muestra aleatoria. Aun.iu‘cdf.- f j.l‘... i\ih-
fos iimites que incluyen un 93¢ d¢ ta poblacién norm:xl,_ o se pt{u L"tafu.f \‘) .1.. >
mo de los limites T = 1.90s Estos limifes son \::ilan:s variahles algiunna.;.‘ ) j‘.ulg.:ni-.
o 1o, incluir una proporcion duda de Ja poblacidn. Sin embargo, cs ;-um. L.q ‘L;tf- -
par una constante K tal que podumos asegurar con m:l gra.:{u (Jt,( unfm;l.c.) ;
que la proporciGn de la poblacion mn.rcnic{'a entre T — {i.\‘ y.x + }.'s'l .es, :: :;_::]”:;; “;
Estos valores de K para muesiras alealonas de poblr:.!clum::. nor‘m.x LB ;9 e
tabla X1f para P = 0.90, €95 ¥ 0.99, grados de confianza de 095 y 0.99, y vule

soi los entre 2 y 1000, . o
de n ;:ﬁ—: ll‘:\i;l;tr cslayu'-cnica, supondremos Jue un fabricante lcnj.'.lx una l?tz‘c?(;r: Lcll:
tamatio n = 100 de un lowe muy grande de resores de co'mprc:\mn. p:\‘c u;;,;:s «
serie, y que obtiene T = 1507 y 5 = 0.004 pulgadas pard las l()ngt.l‘l; LS‘.:-‘h‘r‘ "

Jos resortes. Esc::ogiendo un nive! de confiznza de 0.99 yau’n_a pr.?portujn n;:“. ‘-,h.
P = 0.5, obtiene los limites de toderancia 1.507 = ('2..95:\)(0.0(];1‘), L.I‘O' I. m,I.::r,l\-
bras, el fabricante puede afirmar, con un ;ruu’n de C.Ol‘.fl:.\i‘nlfl L;j.'- U‘.J), (;;1:_9; : i .i\l.?_
el 95¢ de los resortes en el Jofe entero tienen longitudes h})-rr.s entre h P c}l g,.;“}l,
pulgadas, Nolcmos que, en problemas como éste, 1a Pmpt{ruon mm3m_t dy‘ ey
de confianza 1 — a deben especificarse; nolcmos,'m.!cmis, yue el ilmldc :: cran
cin inferior se redondea hacia abuajo y que el limite superior se redoncea A
ﬂ"”bf;am evitar confusiones, apunpiemos, ademis, que h:w una dit’crc_:"n-ct.a -.mli;:i‘sr:
entre fimites de confiunza y limites de tolesangia. 1.(:,\5 .lsm;'.cs de mnfnmn ::,i“;.'-,;l

ara estimar un parimetro de una pobiacién; los limites dl“lulti.xl.jl.l M.I ‘@ .
para indicar entre qué limites se pucde encontrar una pioporcidn duda de lu ‘an.f

Eién. Eua distincion la hace resaltar el hc_cho de que, cElando u- crcce-):vi:shl::;:
grande, la longitud de un intervalo de confianza se aproxima & -cuo.‘mw‘cl. -
los limites de tolerancia sc aproximan 2 los \'u!o_rcs COﬂ'CSpOndu—:_nlL's IK{I., a Fo .".m
cidn. Ast, para valotes grandes de a, X se aproxima a 196 en las columma:. pi
P, = 095 de la'tabla XIiL -

EJERCICIOS

1. En un estudio para determinar el tiempo 'ru:er?uli'.i para ¢l mu:r'..a!f:-d.: url.x ‘E::i;. Li(ﬁl::-
quinana dadi, 30 cbreros promcdiaron 41.5 minutod, con wni 1.:5?1...c.h-n 'ip . h,,f“. ™
autos. Cstabiecer dimiws de tolerancia para los que se pucids u:;‘]‘n-l'dr. :j“.““;;?‘_.;l,; ;:c N
conlianza dec 0.95, quc al meuns vy de ln_s obresos {en la p-\l' avion de

. que s¢ tomod la muestra) pucden moninrf la pieza dcn}-m de c3us mm“",, e midecton lon
2. Pars comprobaer el didmetro de alm:;bt;:ﬁ"c?hb:cd? n;:‘r;::\c 2:1:[:“;:,“‘.:“-‘. i
i uestra de arar de piczas - A "
:'f:'"‘::':!‘::-::ci‘::la l?;ﬁc:l de 0.012 pulgadas. E.gtnt.:kccr los limnfs d:‘ l;vl‘rl:::;:‘.nn o
DUl y P - 099y cxpresar en palehras qué s:gpnfanzn ealus hn.nu. T .“ AN o,
3. En una muestra de uzar de 50 anillos de piston ucnsld.m_dc una u:“”ns P,'..E_‘:“
¢l espesor medio del borde fue G.1284 puigadas y 1a desviacon Hipa, AR
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{8} ¢tEntre qué limiles se puede decir, con 95Tt de confianza, que al menos $0'%% del es-
pesor d= los bardes de Tos anillos de pisten producidos se encuentran?

(b Habliur limites de cunfuanga de 850 para el espesar medio verdadero y eaphear la di-
ferencia entre estos limites y los limites de toleranciu obienidas ea la parte (a).
Limiies de rolerancia no paraméiricos se pucden basar en los valores extremos de una
muxstra aleatoria Jde tamaiwo 1 tomada de upa poblucion continua. La siguicnle ecuacion
relacrona lus cantidades n, Py o, donde £ e la proporcion minima de poblacion conteni-

da entre Jas observaciones mayor y mendr, con una conlianza 1 — a:

Pt = (n— 1) =
Una solucion apronimada para s estd dada por
’ 1, 1+P x3

new 1 . -

2 1=-P 4

donde x3 o el valor de una distribucion x-cuadrado con 4 grados de libertad que corres-

ponde 2 una cola por ku duiecha Jel rea

(a} ¢Cuil debe ser el tamafio de una muestra para tener un 9594 de cereza de que, al
menos, 9072 de la  poblacién quedard  incluida entre las
mucsira?

extremos de la

(h) 2Qué proporcidn, al menos, de esia _poblucion se puede esperar que quede incluida
enlre los valores extremos de wifia muesira de tamedfio 100, con un 95% de confianza?

15.6 Muestras de aceplacién

Lus productos fabricados se envian al comprador en lotes que varian en tama-

G0 desde sdlo unes pocos hasta muchos miles de objetos individuales. 1dealmente.
vada boic no deberia contener ningtin objeto defectuoso, pero, en la préctica, es
minly rare enconlrar este caso. Reconociendo el hecho de que se han enviado algu-
nos objetes defectuosos, adn suponicndo que el lote haya sido inspeccionado en un
cien por ciento, muchos consumidores cxigen una evideneia, basada en una inspec-
cidn cuidadosa, de que la proporcion de defectuosos en cada lote no es excesiva.

Un méedo frecuentemwnte emplesdo y muy eficaz para dar esta evidencia, es
el de 12 inspeecidn de mues!ras, donde se seleccionan muestras de cada lote antes del
envio (o antes de que los acepte ¢! consumidor) y se toma una decisidn sobre la
base de csta muestra para aceptar o rechazar el Jote. La aceplacién de un lote im-
pliva, ordinariamente, que se puede expedir (o ser aceptado por el consumidor),.
aun cuusndo contenga alpunas unidades defectuosas. Los arreglos entre el productor
y el consumidor servirdn para dar alguna forma de compensacion por las parles de-

fectucsas descubiertas posteriormente por el consumidor. El rechazo de un lote no -
significa que haya de ser destruido, sino, simplemente, que se debe someter a una "

inspeccidn estricta para eliminar todas las partes defectuosas. ‘

Comu el costo de inspeccion no es en absoluto despreciable (algunas veces es
casi fan alto como ¢l costo de produccion y, & veces, ¢s mayor) siempre sera con-
venicate no revisar todas lay piezas de un lote, Por comsiguicnte, ta inspeccion pura
sceptacian implica en general el empleo de muestras; mds convretamente, se schec-
ciona una mucstra akeatoria de cada Jote y éste se aceptard st el nimero de defec-
tuosos encontrados en la muestra, no excede de un ntimero de uceptacion dado.
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Este procedimiento cs equivilenle a contrastar 12 hipdtesis nula de que l2 propor-
citn de defectuosos p del lote es igual 2 algin valor especificado p, frente 2 la al
ternauva de gue os izeal @ o, sienda > pe En el muestren de aceptacion, o
valor p se lama nive! de celided coeptable o AQL, ¥ i ose llama m!cmfwiu del
porcentuye de defecttiosos del tote o LTPD. La probabilidad de un error npa 1. @,
se puetle interpretar como el lnsle superiof de la proporcién de lotes “hucnos
{lotes con p < pu) que pucden ser rechazados y, debido 2 esto, se Hafna :_i‘-;_-;.; del
productor. La prohnﬁilidad de un error tipo 11, 3, da un limite superior de la pro-
porcion de lotes “malos™ (lotes con p 2 p) que pueden ser aceptados, y se ltlama
riesgo del consumidor. i

Un plun de muestrco simple 3, sencillamenie, ung especificacion del tumano
de 1a muestra ¥ €l nimero de aceptacidn que se dehen usar, y su cleccidn se basa
pereralmente en un AQL especificado y (o) un LTPD asociada a los ri.csgos t‘iv:l
productor y (o) del consumidor dades. Un plan de muestreo dado se describe mejor
por su curva de operacion caracteristica, o curva OC, que da probabilidad de
aceptacion para cada valor que se pucde tomar para la proporcion de defectunsos
del lote p. Asi, Ia curva OC describe ol grado de proteceion efrecido por cf ?!:m
frente & la entrada de lotes de varias calidades. Si se toma una muestra de lamafio u
de un lote que conticne N unidades, y si ¢t niimero de aceptacidn es ¢, la prohab:.ll-
dad de aceptar un fole que contengy la proporcion de defectuosos p .(cl lote Cl')ﬂ.ll.li'
ne Np defectuosos) se puede caleular, por miedio de Ja distribucion hipergeomiirica,
del modo siguicate:

. : Lp) = = ilz;n, Np, N) °

z=0

Por cjemplo, si €] tamafio dul lote es N = 100, cl tamaiio de la muestra es = 10,
y ¢l nimero de aceptacion es € = 1, tenemos

(l(lUp) (]U()(l - p)) + (IUOp) (100(1 - p))

0 10 1 U

)= 100 '
(i)

Como los calculos de la distribucidn hipergeomdtrica son bastante laboriosos,
especiatmente cuando #ry N son pgrandes, es custumbre ¢n estos €asUs Iaprmimar lla
distribucién hipergeométiica con la distribucion hindmica, come se hizo cn 1a pi-
gina 48. Por ejemplo, para p = 0.10, el valor exacto es L(0.10} = 0.739, como ¢}
lector debera verificar en el problema § de fa paging 360, micniras que en {2 tabla I,
conn = 10y p = 0.10, oblenemos la aproxim cidn bindmica.

Ly

L(0.10) == B(1;10, 0.10) = 0.730

Con ayuda de la tabla 1, se puede hacer un boceto de tu curva OO tiapidiemen-
te, como el mustrado en ta figura 157 paran = 10. ¢ = 1. Dt. c.ﬂn curvi, s¢ plies
de ver que el ricsgo del productor es, aproximadamente, 0.05 curmdo }il AQL e
0.04, y el riesgo del consumidor es aproximadamente 0.10 cuando la LTID es 034,
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Siempre se puede describir un plan de muestreo por medio de su calidad pro-
medio de salida o curva AOQ. Esta curva describe el grado de proteccion ofrecido
por ¢l plan, mostrando la calidad media de los lotes que salen, correspondientes a
cada nivel de calidad de los lotes que entran (esto es, fotes antériores a la inapec-
cisn). Si los lotes de entrada son de buena calidad, es decir, si su proporeion de de-
fectuosos es menor que la AQL., muy pocos lotes serdn rechazados y la calidad me-
dia de salida AQQ serd buena. Si los lotes entranies son de pobre calidad, esto s,

' 1 1 Ll ! 1
401 02 03104 05 06 07
oL LTFD

P

Fig. 13.7 Curva OC

si su proporcién de defectuosos es mayor que la LTPD, la mayoria de cllos serdn
rechazados. Sitodos los lotes rechazades se inspeccionan en un cien por ciento y
todas las unidades defectuosas se cambian por unidades bucnas antes de la acepla-
¢ién del lote, la ealidad mediz de salida serd buena, aungue Iz calidad media de
entrada sca pobre. Es el caso en ¢l que la calidad media de entrada se encuentra
entre los valores de AQL y LTPD cuando la peor calidad de los lotes serd cnvia-
da. En general, habrd un méiximo AOQ de todos los valores de Ja calidad de entra-
da p. y oste valor se Yama limite de la calidud promedia de selida, 0 ACQL.

No es dificil deducir una formula para encontsar la AOQ correspondiente a
uni calidad de entrada p dada, en hipdtesis de que todas tas unidades defectunsas
de los lotes rechazados se cambian por unidades aceptables antes de su aceptacién
definitiva. Si la calidad de entrada es p, la probabilidad de que un lote pucda ser
aceplado es L(p), 'y ¢cada uno du estos lotes conticnen una proporcidén p de unida-
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des defectuosas. La proporcién 1 — Lfp) de lotes eventualmente rechazados no
contienen delectuosas, y de agqui deducimos que la A0Q estd dada por

p-L(p) + 0-[1 — L(p)],

é

'y A0Q = p-L(p) N
La préctica més comun es cambiar las partes defectuosas encontradas en todos los
lotes inspeccionados, fanto los aceptados come los rechazados, pero Ja madificacidn
necesaria en la A0 es, en gereral, menor, y es costumbre utilizar la férmula anfe-
rior independientemente del procedimiento de inspeccidn, La curva AUQ pura el
plan de muestveo n = 10, ¢ = 1, se representa en fa figura 15.8 y cn ella vemos
evidentemente que AOQL es, aproximadamente, 0.081.

| 400
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Fig. 158 Curva AQQ

Alsunas veces, s¢ pucden conseguir ninestras mds pequedias (y. por cnnsiglﬁtien-
ts, costos mis reducidos) sin sacrificio en el grado de proteccion, usando lo gue se
Lama rwestrea doble o nuiltiple. U plan de musstrea doble implica fa seleceion
de una muestra aleatoria de tamafio ny de un lote y, si la muestra conlicne o' o
menos defeciuosos, se acepta el lote: si conticne ¢4 o mis defectuosos (o0 > ¢, el
lote ¢s techazado; de otra forma, se toma uni scgunda muestra de tamaio ny del
lote, y ¢l lote se acepta, a mesus que ef namero total de defectiuomns on T muest
combinada de tamafo 1, + mexceda de er Wn plon de neatreo uniltiple es s
Jar en su naturaleza al plan de muestreo doble, pero requicie mas de dos clapas
Un ejemplo de disho plan se muestea en la tabla siguiente: .
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Auestres combinadzs

Tumaio T Nu. de Nao. de
Muestig Muesiru Tamuno acepiacivn rechazo
Primera o o) 3
Scgunda o 40 1 Fy
Tetcera 0 o 3 5
Cuana on 30 3 6
Quinla o0 i) 5 7
Serta €0 110 8 8
5S¢ prima . 140 7 8

En ol primer paso, of iote s rechaza si hay 3, o mis, defecluosos; si no, continia
el muatreo: on el segundo paso se acepta ¢ lote s Ta mdestra combinada contiene
a lu mis 1 deiectuose, y se rechaza si tience 4, 0 mds; si no, €l muestico continda,
S2 siyue asi, sies necesario, hasta que en el Olitio paso ¢ lote se acepta si hay a
1o mis, 7 defectuosos en la muestra cembinada de tamufio 140 y, si no, se rechaza.

Por una scleccidn apropiada de los tamanos de las muestras y los niumeros de
aceptacion y rechazo, es posible ohtener fa curva OC de un muestreo doble o milii-
pie, aproximadamente en una forma semcjante a la de un plan de muestreo simple.
Luego, el grado de proteccion ofrecido por un plan de muestreo doblz o moltiple
puecde ser esenciglmente ¢l mismo que el ofrecido par el plan e muesireo simple
cyuivalente.

La ventaja de! mueshieo doble o mihiple es que hay una mayor probabilidad
de que un fole muy bueno sea aceptado o un lote muy malo sea rechazado a partir
de la primera muestra (o una de 1as primeras), reduciendo, con ello, ¢} monto de la
inspevci-dn requerida. Por otra parte, si la cabidad del Jote e “intermedia”, el tamanio
de la muestra total necesario serd mayor que en el de cf plan de muestico simple
equivalente. Para {lustrar esto, consideremos el plan de mucstreo doble que se indi-
¢a a continuacion:

Muestras combinadas
- Tamwin Na, de Nu. de
AMucstru Muestra T amuite areptucion redhuzo
Primera 15 15 1 - 5
Scgunda TS0 45 5 [y

Si ta calidad ddl lole entrante ex p = 0.05, la probabilidad de que una segunda
mucstra sea necesaria es la misma que la probabilidad de que haya 2, 3 6 4 defec-

tuosos en una muestra de tamafio 15. De acuerdo con la tabla 1, esta probabilidad

es ipual a _ )

B(4: 15, 0.05) — B(1; 15, 0.05) = 0.170

P e e U WA
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Luego, en premedio, se necesitard una muestra de tamafio 15 4+ (0170) (3 =-
20.1 para decidir si ha de aceptarse, o no, un lote entrante de calidad p = 005 Con
cileulos semejantes, podemos encontrar el tamafio de la muestra promedio ncoy
rio para inspeccionar un lole que tenpa cualquier calidad de entrada p dada
figura 15.9 sc muestra una grifica en la que se ve la relacion entre el @amano & Ta
muestra promedio (Nemado también niimero de la muestra promedio) y la calidid

ASN
5k

30

25

20

— 1

G éZ 02 0!.4 Q.5 06

Fig. 159 Curva ASN
del lote entrante; esta curva se llama “curva ASN™, la cual, para el plan de mues.
treo doble, es la'de la figura citada.

St han publicado vatios planes tipo de muestreo para facilitar ¢l uso del mucs-
treo de aceptacién (ver ¢l libro de 1. W. Burr, citado en la bibliografia). Entre los
planes tipo de use mds comin se encucntran los contenides en las Military Stundord
105D Tables (ver bibliografia). Fstos planes tienden 8 mantener una AQL expe-
cificada y estdn disciados para estimular al productor a oficeer solamente bucnos
productos. Para lograr esto, hay tes niveles peneiales de inspeccidn correspondivn-
tes a diferentes ricsgos del consumidor. (Eb nivel de inspecciin 1 se escore norimasl-
mente; el nivel 1 sirve nar taminos de muestra peguieitos y el nivel T coplea
tamaiios de mucstra mayores que los del nivel 11) Hay también tres tipos deins-
peccidn: normal, afinada y reducida. El tipo de inspeccion depende de si la propur-
cién promedio de defectuosos para las primeras muestras ha estacdo por s o
por debajo de la AQL, y puede cambiarse durante el cursa de 1a inspeacitn, Fuola
inspeccién afinnda, et riespo del productor aumenta, y ¢ del consumidur decrece
ligeramente; en la inspeccidn reducida, el riesgo del consumidor aumenia y el det
productor decrece ligeramente. Se pueden obtener tablas para miucstiees sunples,
dobles y multiples, y en las tablas X1ITy XIV se reproduce una parie de las misinas
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El procedimicnto para usar las tablas MIL-STD-105D para muestreos simples
consiste en hallar primero 1a letra en 1a codificacién del 1amafio de la muestra que
corresponde al tamafiio del lote y al nivel y tipo de inspeccion deseada, Después, uti-
lizando 1a letrz del tamafio de la muestra (la ketra obtenida) y la AQL apropiada,
se obticne e tamafio de muesira y ¢l nimero de aceptacidn en la tabla maestra.
Una pante de esia tabla para encontrar las letras de los tamanios de muestra se da

" en fa tabla XIII, y una porcién de la tabla macstra para :nspcccmn normal en la

tabla X1V,

Para ilustrar el empleo de la tablz MIL-STD-105D, supongamos que los lotes
entrantes conticnen dos mil unidades y se va a usar el nivel 11 junto con una ins-
peccién normal y una AQL de 0.023, 6 2.5%. En la tabla X[1T, encontramos guc
1a letra del tamano de muestra es K. Entrando después en la 1abla X1V en Ia fila X,
cncontramos que ¢l trmanio de muestra a usar es 123, Usando la columna 2.5, vemos
que el namero de aceptacidn es 7 y el nimero de rechazo es 8. Entonces, si una
muestra simple de tamaiiol25, seleccionada al azar de nuestro lote de 2000 unida-
des, contiene 7, o menos, defeclucsos, se aceptara ¢l lote; si la muestra contiene §,
o mis, defectos, el lote se rechazara, )

El concepto de muestreo muitliiple se lleva a su extremo en el Nlamado muestreo
secuencial. Sc dice gue un proccdimicnio de muestreo es secucncial si, despuds dé

cada ohscrvacion, s toma una de las siguientes decisiones: aceptar aquella hipdte- -

sis que se trala de contrastar, rechazar la hipdtesis, o tomar otra observacién. Aun-
que los procedimitntos secucnciales se emplean tambicén en otra clase de problemas,
discutiremos este muestreo stlo para la-aceptacién dz muestras, en donde decidire-
mos, después de la inspeccion dc cada unidad sucesiva, si aceptar ¢! lote, rechazar-
o o continuar. )

La construccion de ua plan de muestreo sceuencial consiste en hallar dos suce-
siones de Mimeros a, ¥y r., donde 22 ex ¢l niimero de obscrvaciones, tal que el lote
se aceple tan pronto como ¢l nimero de defectuosos sca menor que, 0 igual, a a,
para algin valor de s el Ite se rechace tan pronto como el nimero de defectuosos
sea mayor o jgual que r. para algin valor de 2 y que la muestra continie cuando
el sumero de defectuosos de la mucestra de tamaio » csté entre g, ¥ 7. Si un plan
de aceptacion ticne poy o como sus AQL y LTI'D, ¢l fiesgo o deb productor, y cl
ric:go g del consurnidor, se pucde demostrar (véase el tibro de A, Wald, citado en
la bibliografia) que los valores dc 8.y 1. ru.qucrldus s¢ pucden caleular por medio

de las [drmulas

log-i'—L+ﬂ log-:——E
1
a, =
Tor & — ) l—-p ‘
oy 01;1__}“u ‘
* &’
lugl—-}'é-!'n 1ngl—:-%9 2
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Bl o LB
- log ogl-—pg

. =gy
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Si g, no es un entero, se reemplazi por el Mayor eniero, RILNOr QUE a.; i ra Ko ©s
entero, e reemplaza por el menor enterd mayor gue r..

Para ilustrer este procedimiento, scun gy = 003, 9, = 020, a =005y 3=
0.10. Substituyendo estos vilores en tas fdrmulas anteriores de a, y 1y, obtenemos

g, = =145+ 0.1in

= 1,80 4+ 0.1ln
y haciendo n = 1,2, 3,..., 25, oblenemos los niimeros de aceptacién y de rechazo
mostrados en la segunda y cuarta columnas de la 1abla que sigue:

No, de objetos No. de No. de No. de
* .inspeccioncdos areplacianes defeciuuvsos rechutos
n Q. d. Ts

© A L
1

-
w
1

R I e ol - = - = - = =

R EA O OV OB s e ek B e DWW WW

—
o
- —-oDoOoOOOoOoo |

£n 1a tercera columna hemos indicado Jos reswliadus obtenidos en una inspeceitn
en que los términos §, 17, 19, 22 y 23 cran defectuosos, y en los que 1 inspeecion
termind con el rechazo del dote después de la inspeecion de Ja unidad 23

El procedimiento tabular emplesde se puede cumbiar por un procedinuento
grifico equivalente. Murcando los valores de g, ¥ r. oOblenidos de las ecuasones
de lu pigina 358 (sin rcdond;.ar) obtenemos dos lineas recrus como s de da fo-
gura 15.10.
E! muestreo termina con ¢! rechazo o la aceptnc:én si ¢l nimero de deleciuosos

observados queda por encima de la lines r. o por debajo de la linea g,, respec-
tivamente.
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La principa! ventaja del muestreo sucesiva es que pucde reducir matetizlmente ’ En =i plan de muestreo deb problema 2, wsar la aproximaciin de Poisson para caleular
P B iy
¢l monto necesario de a inspeccidn. Los estudios han demostrado que la dismjup. H Lipl pata p o= $01, 002, .. 099 y 020 Dibsjar Is curva GC de este plan y determine

cain puumedic en el 1amaiio de las muestras estd cerca del 5077 cusndo se compa-
ra con el Lamsfo de 1a mueestra de planes de muestreo simples cquivalentes, La ma-
yur desventaja es que, en un plun de muestrea sucesivo, no huy licite superior para
-¢l nlimero de unidades que deben inspeccionarse para llegar @ una decision sobre la

en ebla las ricsges ded prodector y ol cunsumidor cotrespundiente a una AQL de 3.5
youns LT2D Je 2.5,

5. En ci ejemplo de ta phaeing 329, conificar gue

(0} L{0I0) &= 073, cropie-ndo ba farmuta exacta (hipergeonidiimwal.
(b) L{0.10 ~ 0.730, vapleando Yu {Srmuin aprosimada (bionsmical).
{e) La curva ¢)C cs la de la [ipura 15.7.

{(d) La curva AU es 1a de la figura 15,8,

6. Calcular Lip! para valozes seleccionados de p y dibujar 12 curva OC parn ¢l plap de
muestrea simple 1= 40, ¢ = 2, (Suyerenciar Suponer un lole de (amafio grande ¥ em-
plear 1a apronimanadn normel a le distribuctin hindmical) :

7. Bibujar W curva AOU pare el plaa Je muestres del problema 6, ¥ estimar la AOQL,

§. Utlizando los vaivres de L{p) ubienidos en ¢ provlema 4, dibujar la curva A0Q ded
plan y estimar la AOQL.

Q. En el problema de 1a piging 332 sobie el plan de muesttee doble, usar fa whla 1y L
aproximacidn normal (cuandu sea necesaric) para csleular el riesge del producvar

N ; cuando la AQL cs pp = 0.10.
. : 19. Caleulur el tamaiia de muestra promcdio requerido para valores seleccionadas de p oy i
‘ bujar la curva ASN para el siguicnte plun de muestrzo doble:
et §
00._|_L 1 ; I I T N D 0 O S T r Muestras cambl._-mrfm
. 10 15 '

. " 20 25 Tamaiiv No. de No. de
71a. 35,10 Procedimicnto grifico pura muestras consecutivas Muestra Pruestra Tomaiio ace placiones rechusos

aceplacidn o rechazo de un lote. De hecho, of tamado de fa muestra es una variable ‘l Prumera 12 12 ! 4

aleatoria y ocasivnalmente su valor sera muy grande. Por esta tazén, se acostumbra * Segunda 10 52 4 5

truncar los provesos de muesireo sucesivo, cligisndo un nimero N 1al que deba ser
tomada una decisidn para aceptar o rechazar cl lote para n menor o ipyal de N,

Un lote entiante de 1090 unidwdes se debe inspeccionar wsando ef méndo MIL-51D-

11
105D, cun una inspeecion novmal on un eivel 11 de inspeccisn gesietal y una AQL de
1.5%. gQaé¢ plan de muestreo simple debe emplearse? : ]
EJERCICIOS 12. Un lote de 10 uf;?d:.d;:? se debe inS|.1..\':inl!‘.?l" con una .-tQL. drT m-:';_. 51 se dn\'--. cn‘.p'lt:.a.r
b métodu AT -STD-H0LL, con uni inspaciin noimal en el nivel B de dnsproorion geees
1. Seh | . ) ral, cqué plan de matesieee simple se debe emplear? :
. 'c ace un gplan dr:' mu.cs!rw sencilfo par on mussira de tzraic 200 13 Detlerminar las farmulas necesarins para los nomeros de sceplacion ¥y de rechaz.s did
{a) Usar ta apmnmac_nén normal para determinar ¢l pammero de aceptacion si Ja AQL ’ plan de muestreo sucesivo gue tiene una AQL de 1110, una LTED de 00, un ricego
b dehe ser 4% y el ricsgo det productor debe ser a = 0.025, . productor de .05, y un fiesga del consumidor de 0.10. §i una muestia puede wner dotee-
(h) l:mplcar.dn. €i nhmero ‘_h" aceplacidn obienido ¢n la parte (a), determinar cl ricsgo osus cn 1us cnsayns 1EFCEro, quinto, séplimo y octava, zse pucde acepiat o sechasar ol
) .p d'cl comomidor 5 fa LTI es 10%. . . tute antes dei décimo onsaye, Je acaerdo con este plun? Sioes walb. Zen yue ensayas suodes
2. Un plan de nmeatren, en el gue el tamafio de 1a mucstra ¢ 1 - 413, liene ¢ pimera de |‘f ri csto?
areDtact. - 3 : 5 ) : ) : i I
::L‘xlq -]n;ndi - 2. Suponicadu que 1.:1 tumaio de! lute s muy grande, csleutar la pro- . 14. Ut plun de muestroo secucncil ticne 3, = 0.08, py = U149, @ = 000y {3 = b2
lJ, ' ld," ¢ weeptar wnbele cuya culidad de entrada es defectuosa en 154 y la probabi. : {a) Dewrminar b nnieros de sceptaciim y de rechazo pama n e 12,0000y Db
ulad e recharar un lute cuya validad de entrada s de 3%, | {b) Usar nimcres de uzar junte con los Lameros de acemavion y de techuro obicnados
{a) Caleulande las probabiiidades binomicas carrespondicntes.’ | en la purte {a) para simular la inspeccion de un lute muy groide goo Beae un
' o . :
; to) Vidanda la aprasinieeidn de Pagisson Para la distribucidn hinsmica. ' 204 de derectuosos.

Un plen de muesirey senallo tene n - 50 yo = ]
Jtad Huilar ta AL i el ruesgo ded productor es 005,
(b) Mallar la TP si el siespo doel consumidor es 0.10.
(S:-',,'(rn.:riu: Eniplear b aprozimacion normnal v estiblecer ecuanciones que conduzcan
a efusciones cuadraticas en py y i, Fesprehvamente.)
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Muestreo
de aceptacion de material

por medidas

e

1. ¢QUE ES EL «LOT-PLOTY?

El método «Lot-Plow ¢s una clase del plan de muestreo por variables,
basdnduse en una representacion grifica de las medidas de una muestra,
Cuyo tamaiio ¢ constantc {50 unidadcs), sin que se deba tener en cuenta
el nimero de prezas de que se compone ¢ lote.

El fundumento de este método es pretender fotografiar la forma de
distribucion de tas medidas del lote con una muestra de 50 unidades.
A través de esta fotogralla de fa muestra, se pucde apreciar el valor central
y la dispersion de wodo of lote, lo que permite compararlo con las especi:
ficaciones establecidis.

Tal fotografia sivve no solamerte como un medio dc mspcccnén para
la aceptacién de matcerial, sino también para evaluar. la calidad de los
productos, manufactorados en el taller, analizando la representacién gri-
ficu de la muestra os frccuente encontear en ella sugefencias para tomar
acciones correctivas, que pucdan mejorar kv capacidad del proceso y faci-
litar una comunicacién cfectiva entre ¢l consumidor y suministrader.
Las representaciones grificas sobre los loies para dilerentes suministra-
dores dc un mismo producio sirven para evaiuar y comparar la calidad

de cada uno. Asi, también podrin proporcionarnos una historia de la-

calidad de cada suministrador,
(Véasc el cuadro 7-1)
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(1)5e divide la muesira-en 10 grupos de 5 pias cada uno para hallar ll_recorrido ontrs allay.

[0.4]

Cuapro 7-_I
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Este cuadro ilustra un caso tipico de «Lot-Plom;
primera columna son las medidas actu
las 50 piezas de la muestra en 10 gru
Se registran las medidas en las casillas
La media & e ef valor medio de la distribucién, Las lineas punteadas
LIS y LY¥I son los limites de varacién estimados mediante la muestra.
Las lineas de trazo continuo, LTS y LTI, son los limites de tolerancia que
corresponderdn a las especificaciones téenicas, Este método «Lot-Plows
caracteriza ¢l lote segiin el centrado v- dispersién de 1a muestra con res-

pecto a los lmites de tolerancia siniendo de criterio de aceptabilidad
para accptar o rechazar ¢l lote,

los nimeros de la
ales de una muestra. Se dividen
pos. 0 seca, J piczas en cada uno.
segun los valores correspondicntes.

2. REALIZACION DE INSPEGCION POR «LOT-PLOT»

Los pasos fundamentales son los siguientes:

a) Se¢ toma del lote una mucstra al azar de 30 piezas y se forman
10 grupos de 5 piezas para someterlas a verificacién, :

b) Se miden las 5 piezas de uno de los 10 grupos, calculando el pro-
medio y el recorrido. El promedio sirve como tentativa para localizar fa
tendencia central de Ja muestra.

El recorrido de las primeras 5 lecturas dividido por 5, sucle ser una
estimacion bastante practica de Ia escala de valores de las casillas en la
primera columna. No obstante, la experiencia que se adquicra sobre
determingglas piczas o suministradores, terminan siempre por indicar el
valor de las casillas mds convenientes.

Es aconsejable que la divisién de 1a escala de valores de la representa-

cién grifica -del lote, esté comprendida entre 7 y I4 casillas.

¢} Una vez conocida la divisién de la escala, se registra ¢l valor medio
de las 5 primeras medidas en la columna primera correspondiendo en
sentido horizontal con Ia casilla 0 de la columna segunda, y a partir de
este valor medio, se formari en la citada columna primera, la gama de va-
lores, sumando o restando unidades de escala.

d) En las casillas de distribucién de frecuencia, se efectia de la si-
guicnte forma: . .

Las 5 primeras medidas, se encasillarin en sus lugares correspondientes,
marcando las cinco «unos» que quicre decir Quc son del primer grupo
de la muestra, las segundas 5 medidas, con «doscsn v asi sucestvamente,

¢} En la casilla encabezada con J (frecuencias) se cscribird la suma
del nimero de casillas registradas en cada medida dcterminada en la
verificacién de los diversos 10 grupos de 5 piczas. -

£) En la columna encabezada con d (desviacién) se pone: un cery en

la casilla que corresponde a la mayor frecuencia. La operacién se cfec-
tard lo mismo que en el cuadro 2-4.

[
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g) Li columna encabezada por fd registra ol producto de f por d
para cada casilla conservando el signo correspondiente. Se sumaran los
valores positivos y los negativos separadamente, hallindose la difercucia
&ntre ambas cantidades y registritndose en fa casilla Xfd con su signo. Se
dividird esta suma por 50 poniendo el resultado de esta operacidn en la
casilla 4, también con su signo. Este ndimcro indica cuantas casillas o
fraccidn de casilla sc desplaza cf promedio de las 50 medidas con relacién
af centro 0 de la columna d. En cste punto se dibujard una linca hur;zonlal
que se designara X,

4) En la columna encabezada con Recorrido se registrardn en las ca-
sillas numeradas del 1 al 10, las dispersiones de cada uno de los 10 grupos
de 5 observaciones. La suma de estos 10 recorridos se pondrd en la casilla
ZR y dividiendo esta suma por 10, obtendremos el valor R que s¢ colo-
card en su casilla correspondiente. -

Multiplicando ¢l valor R por 1,3 obtendremos el valor de 3 o dado
cn valores casillas. Este valor nos da la distancia de los limites de variacién
que se designan L¥S y LVZ, limite superior y linea inferior de variaci6n.

3. INTERPRETACION DEL «LOT-PLOT»

La interpretacién del «Lot-Plow s como sigue:
" @) Si las lineas de variacién quedan comprendidas entre los limites
de tolerancia, el lote no contiene unidades’ dcfcctuosas.

LTS

f— —— e — X

LTl

b) Si uno de los limites de variacién coincide con un limite de tole-
rancia, ¢l lote puede contencr aproumadamemc un 0, 1 % de unidades
defectunsas. ' .

—— i —— — ——— — ——— — — —— | TS5 =LV

|t e = X

LTl

Berrmer A g aem = v s
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¢) 51 un lmite de variacidn cac fucra de la (‘ﬁpc(‘iﬁ:‘:\("(ﬂ Wonic,
cl porcentaje estimado de piczas defectuosas se ebliene de i sigiin.e

forma:
\ LTS
- L_——,_—————_—'——LVI

LT

El nimero de casillas comprendido entre el limite de variacién y ci
limite de 1olerancia, se divide entre ¢l correspondiente valor de 3 # vy
leyendo ¢n la tabla de equivalencias existente en el grafico de este método,
sc obticne ¢l porcentaje aproximado de piezas defectuosas cn el lote.

4. EJEMPLO NUMERICO

Siguicndo las instrucciones anteriores, practicaremos el «Lot-Plot» con
un cjemplo;

a) Se seleccionan 50 piezas al’azar de un lote de 1000 unidades, agru-
pandolas en 10 grupos de 5 unidades cada uno. (Tambxén se puede tomar
la muestra de' 5 unidades en 10 tomas.)

b) Se leen las lecturas del primer grupo:

— 0,003
— 0,004
— 0,006 .
— 0,007
— 0,008

El valor promedio de este grupo, es 0,0056 redondcando 0,006 y e
recorrido 0,005. La quinta parte de cste recorrido es 0,001 que sirve para
la escala de valores.

¢) En la columna Me.didas, se registra 0,006 en la correspondiente
escala O de la segunda columna y las casillas por encima y por dchajo
se incrementan y se disminuyen de 0,001 en 0,001.

d) Las primeras 5 medidas, se anotan en las casillas correspondivnies,
sefialadas con el 1.

Neota: Como las lineas horizontales de Ja retfcula representar las me-
didas actuales de ia columna Afedides, las pocas lecturas exactas qut coin-
ciden con estos valores, se pueden cscribir lo mismo en Ia casili: superior
que en la inferior a la linea correspondiente.
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Por cjemplo, una lectura precisamente de 0.006 puede registrarse cual-
quicra de los modos indicadas en la siguiente hgura.

. Medidas nom, casiila
2
! 1
\
0,006 0 1
T
-1
- -2
Figura 7.1

Las restantes 45 lecturas, s¢ anotaran de la misima manera, identifi-
cindose los sucesivos grupos de 5 por los nimeros 2, 3, 4, ... hasta 30.

Todos los 1, 2, etc., de los 10 grupos deberin registrarse en la primera
casitla libre a partir de la izquierda; las anotaciones se acumularin hacia
la dcrecha en los sucesivos registros.

En el caso d¢ distribuciones simétricas, en las que por lo menos hay
dos casillas libres entre los valores extremos de la distribucién y los limites
de tolcrancia, no es preciso ningin cilculo suplementario para Ia acepta-
cién del lote. - '

¢) El cialculo det promedio, localizacién de la linea X y los limites
son necesarios para aquellos lotes en los ‘cuales fa diferencia entre los va-
lores extremos de la distribucion y los limites de tolerancia scan inferiores
a dos casillas. En nucstro ¢jemplo, s¢ han hecho estas operaciones del
cilculo, solamente para efectos ilustrativos.

St Una vez registradas las 50 lecturas, en cada casilla de 1a columna f]
se anotarin los totales por horizontales. En ¢l ejemplo, tenemos 10 lec-
turas para la casilla central (0), 9 y 7 para las siguientes hacia arriba y
hacia abajo respectivamente. El total de la columna f debe ser 50.

2) En la‘columna 4, se escribe un ¢ero enfrente de la casilla de mayor
frecuencia en nucstro caso, f = 10, las casillas superiores se numerarin
con +1, +2, +3, ... ctc,, y las inleriores con —-1, —2, —3, .. etc. -

k) Se multiplicarin los valores correspondientes de las casillas perte-

necientes a las columnas fy & y se colocardn en la casilla fd, conservandose
elsignode la operacién 1(+ 5Y =5, 2(+4) =4, 7{— 7= -~ 1,5{(~- 2 =
= — l0 sucesivamente. Se sumaran los productos positivos que son de
447 y lo mismo con los negativos que nos dan —36. La diferencia de
estas dos sumas es de + 11 que se registrard en la casilla Sfd Si esta dife-
rencia sale cero, significa que la distribucién ¢s perfectamente simétrica.

MUESTRED DE ACEPTACION DF. MATERIAL POR MEDIDAS IR )

El resultado 4 11, indica que el promnedio originariamente estimado,
cra bastanic aproximado, siendo necesaria una pequena  rectificacidn
{11/50) para determinar la verdadera media. Por lo tanto, se anotara
0,22 ~~ la casilta 4 T.a linea [, ostd situada por cncima del contro de la
casilla d = 0 a una distancia de 0,22. '

1) En la columna Recorrido se expresa la dispersién en sentido vertical
de las casillas, registrindosc en némero de casillas, para cada grupo de
5 medidas. .

Por cjemplo, ¢l recorrido de la primera mucstra s de 6 casillas, pero
el valor del recorrido serd de 5 casillas, ya que sc comienza a contar par-
tiecndo de 0.

El recorrido de la segunda mucstra, es de 10 casilias (0-9) y se regis-
trard en la columna Recorrido un 9, ast sucesivamente hasta ¢l décimo grupo.

Para hallar el R, sc suman todos los valores dc Recorridos y se dividen

“entre 10.
+3
1 o |
. +2
1 i
1+
2 2 | Dispersion
} total en
0 casillas
B . 3 :
—1
1 4
-2 I
1 5
-3 —_
Figura 72
El R muliplicado por la constante 1,3 da ¢t valor 7,02 v <:sillas

que cs el valor de 3o, Este valor 7,02 es la distancia a partir de 1. liua X,
a que st encuentran, en nimero de casillas, los limites de vasnic i LS
y LVI _

J} La interpruaacién de nuestro ejemplo es fa sigaienie: Como L. dis-
tancia que scpara los limites LVS o LVI y los limites dc tolerancia resjec-
tivos, es méas de dos casillas, s acepta e} lote.
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H .
. 5. ESTIMACION DEL PORCENTAIE DEFECTU0SO EN EL LOTE
,‘sé N 3 St LOS LIMITES DE VARIAGION ESTAN FUERA DE LOS LIMITES
s g SRRSO e - 4 DE TOLERANCIA
.:-?ﬁ' a T £ -
3 . J g En el cuadro 7-2, tenemos otro ¢jemplo calculado de forma idéntica
Zl =, & e s al anterior, sin cmbarg_o, obs::n-cn_uos que el valor de 3 o ¢s de 6,4 casillas
=i 522 3% _E h y ast hace que los Himites de variacién caigan por encima ¥ por debajo
gl 222 - _ z de los limites de tolerancia. Esto prucha que aunque la muestra de 50
£52 : T RENEYD 5 observaciones no presenta defectuosas, existen muchas probabilidades
2% < Nt it o N R S S TR 3 de que se hallen piezas defectuosas cn el lote. '
=== = 7' } ; . 1 RENRRS T i ) La 'cstimaci:fm se hace mediante la siguicnte opcrnc_ién_: se calcula el
S R0 P S 5 O N P R S L K sels 2 5_- » numero de casillas comprendido entre el limite de variacién y el Mmite
= i o W T I EX 1A X1 x 3 : de tolerancia {en caso de que Ias dos lneas limites de la muestra caigan,
2| | .gé 3 fuera de los limites de tolerancia, se calcula scparadamente segtn ¢l no-
_:_» - R LT -—-_;‘é. - . i mero de casillas que se dist_ancicn en cada Iado),’di\-idicndo por c! valor
=t T RRESREEE R 2 .} de 3 ; s¢ lcF este valor cocicnte en l:\_ columna u'merf: casillas entre limites
- RN 10 b 0 7=y za ] y en la siguiente veremos el poreentaje defectuoso estimado para el lote.
f — T e S fe i En el ejemplo del cuadro 7-2, vemos que la distancia entre el limite
? , 7 ;E - superior de varia(_‘ién y ¢l limite de tolerancia superior es aproximada-
! i : zE - mente de 1,2 casillas. Dividiendo por 6,4 (34) obienemos un cocicnte
R o CERRENE =% 2|3 de 0.19. . o :
: ) SRR n T 535 g -~ En la columna de Nimero de casillas entre limites vemos que para un valor
REERE 7 ] . = ‘ . d¢70,19 le corresponde en la Siguiente columna un porcentaje ‘estimado
N T 1| i .._?;;‘: s . "~ de 0,79 aproximadamente, (Sin interpolar, podriames decir que la esti-
& T l E |I i| ‘Es 2 : macién cstd _comprcnd_ida. entre 0,5 % y 0,8'2..) Por otro lado, la distancia
= 2| 4 ] Pop B E3 § ) cntre el limite de vanaaén inferior y el limite de tolerancia inferior, es
- I '_;;; g .29.5 g de 2,2 c?sﬂla§, dividiendo 2,2 por 6,4 ob:cncmos_el_cocufrmc de' 0,34; t_:l
T _4 =] ] 7 % 3 porcentaje estimado en .el lote fucra de Ia tolerancia inferior, serd aproxi-
l : EEER S z madamente 2,4 %, scgin nos indican las columnas antes mencionadas.
: ST ol e L £ 2 En este ejemplo, se ve que la fabricacién esta centrada con respecto
o L o 2 . - v a los l'ir_mtcs de tolerancia, pero s presenta la diﬁcull:td_ dc=eslrcc_har la
, o e e g P vanabihda'd en el proceso. Técnicamente, si no es posible localizar ¢l
P 1 B o 1 e 2- & b fallo o mejorar la calidad, deben separarse los productos defectuosos por
(s el B N s g bst 2g = ' mspeccion 100 2. :
z |5 AAAL s OxE '
=3 o cf_T,,Tﬂ e .:f.h ETCIJ T B % ‘ »
S [EVEFenens ;5 s __ . DISTRIBUCION ASIMETRICA
=z 2.2 . jZloleigiaiesiggntel O B E = ‘
g 1223 £ & ol g!fégﬁgzgé g 28 ] | Cuando la representacion gréfica de 50 unidades del lote presenta
8 égg = el il Tl g8 =0 b ' , . una marcada asimetria o truncamiento lateral, es decir, que Ia distribucion
no tiene la forma de la curva normat como los casos anteriores, el proce-

dimicnto para el cdlculo de los limites de variacién debe ser madificado,
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La finalidad de esta modificacion, os cvitar los ricsgos de aeeplar un

T del Tote

lote malo o rechazar uno bueno, motivado por la asimeira.

. En cste caso, no se caleula ni ¢l Recarrida 11i cl promedin X, Se coloca
d =0 cn la frecuencia mayor que se desomina Cesilla modal ¥y sc iraza
una linca ¢n el centro de esta casilla modal, Se Henan las colutanas fy a

IAFL]

luera da
!
ﬁ
4y
Sup. 500
“
firma

DESCRIPCION
ESPECIFICACION
K.* cavllas

FILLA

como cn los casos anteriores y s hallan las columnas f2 y Jd* tn sus res-
pectivas casillas. ;

Para calcular Jos iimites de variacién de la representaciin grahva,
s¢ estiman tratando cada mitad de la distribuci¢n separadnrzenre y tomn

enire

pmife

Y
Fuera da
Tel, sup.
Tel.ant.

FECHRA RECEPCION
FEGHR YERIFICACION
TAMARO MUESTRA

si_correspondicra a una distribucién normal.
En vista de que ambos limites de varacion caca dza.s s fus illes

Recorrido’ ~

rancias, se acepta el lote sin mas interpretacién.

+la= 108,
-1 =35
“Ja= 4

1
b
3
i
87
)
X
[
3
10+
VR =
a

kN
]
%
.. w
]

6
a
1
)
9
36

7. DISTRIBUCION TRUNCADA BGEL LOT®

__.
-4

1 did K"

0
51
+4p1

20

1161 2
. f
B N E
4} 3k 4

al+1h
512510
i3

En el siguiente ¢jemplo. se ve que la distribucién no prosenta uae

=

=14

forma normal, por lo cual cs necesario una modificaci6.: on 'ws calculos

'
]

. No se¢ calculan los recorridos y promedio X, Se ideriificn fa casiil:
modal y se calculan los valores fd- solamente de un ladn, en nustio ¢jem

15 -

plo, el opuesto al lade del trpncamiento del lote. La suma de los valores

13

Cuaoro 7.3

(il
L

para esta parte, se calcula anadicndo una mitad del ndmero de la casilli

GAAFICO PARA MUESTRED DE
LOTES POR YARIABLES

modal (22 + 8,5 = 30,5). . .

LLe].

El limite inferior de variaci6n se obticne mediante ¢} siguiente calcula

StCCioN

10

[[i]] S o mndd

7 A L
3g=3 /—j‘—:—-'=3(l.-93)=5.8

o sez, debajo de la casilla modal se localiza 5,8 casillas.

g

La distribucién truncada indica que el suminisirador ha seleccionad

q[io[1o
I
8

el lote eliminando las piczas que supcraban la tolerancia superior.

En la inspeccién 100 % siempre cabe la posibilidad de aque el sumi

" DBSERVACIONES:

]
3
]
]

nistrador no consiga una cfectividad absoluta; a pesar de que en la muestr:

jpr)io
5
[}
1
112131315

de 50 piezas no se haya registrado una sola pieza fuera de las esperifica

ciones. - .

s e ot -.-..-.a.-l_.. —f— f— ---..L_..(.-

0 RECHAZO:

Si el suministrador no tienc una buena inspeccién 100 %,, es nrababl
que en un lote grande el nimero de piczas defeciuosas sea de 1 %, aunqu
no hava ninguna defectuosa en la muestra. En estc caso, la decicidn sobr

FECHA:

v o5 T

CONTROL DE CALIDAD
Medidas N.* ¢

PROCEDENCIA DEL LOTE

CAHTIDAD
YERINICADOR

la aceptacién o inspeccion 100 %, depende dcl grado de confianza qu
! tenga el comprador, tenicndo en cuenta la experiencia adquirida mediant
los suministros anteriores.

£ DEVOLUCION K.+ PIELAS:

M acks.

ACCION:

(1) Sa divide la muestra en 10 grupos de § pisras cada uno para hallar ol recorrido antra ellag,

El posible limite superior de variacién se dibuja en la catilla 5,8
partir de la casilla meodal para indicar la posible extensién de los defe

tuQso0s.




LURTHUL UL VALIUAY

“LOTES POR VARMBLES

DESCRIPCION

ESPLCIFICACION

PROCIDLNCH DU EOTE

FECHE RECEPCION

{1) So devide fa muesira on 10 grupes de 5 pieras cada o gara hallar ef recorrido gnire ollay.

CANTIDAD FECHA YERIFICACION
YERIFICADOR SECCION TAMANQ MUESIRA
Medida N+ C 3 | 1 " ido?
7> 0 9 VfdK ll?ecnmdn T T a0 10 e
01.‘11—"—0_/2—‘” LA —‘ RERE e T R B Ineudn
oM TS T 37 !
048 [T - p : ;
_1,,4'!?_"_;;_'3’( - .........20.;1.'2'_'[14»‘5._,-. - |- ..w;-.l_ 4 @

014 [+ 5*(, - ; b
KA R NN ; g
i {3 -+
| D13 | 2 XA AR i ¥ g :

0,047 1+ 1 1l L e _f‘_ 1 ‘ !

i 1]213[3j4la]5|6]6]01i8[6]879]9M0, fmdta N7 0] 0 10.*

i et i ;_l:f"_s_?_' AR ER | (NEENT] $
nre = 7136 tie 1 $1-2-10™ v R= i A
RLNE BOE ; b dor | ks 1

A i NPy &/ N | T $1-4- Hi? 4=
0137 -4 > = g
0.1% =3 : LS 3B
I Halk- W gy s A S g I N it i S et I O 8 S o [ vi-[0 15 4= i
| 015 .;?.( ‘ : Tig' = Sup. 10

0434 |- Ve - v3a= Fueea de %
| 0133 |- 8 A —Xid=115_ [ Yol sup. =
(IR 0'3? ";_tg—é ~Jaa 58 Tol. inl, -

" ACCIUN: QBSERVACIONES: Lote inspeccionado 100 % Mo st encyenira defecivosas en kb muestra. La reinspeccita dcwlda de la eficacia
. de la worificacitn del summmrldor
x ACEP.: ) RECHAID: Finea
{30 CevOLUCION N.* PIEZAS: ’
FECHA;

Cuavro 74

P O —— . R R R B E iy i i . S pyeaeptbe -1
T PIELA
CONTROL OE CALIDAD GRAFICO PARA MUESTREQ D DESCRIPCION
LOTES POA VARIABLES ESPECIFICACION ,
" PROCEDENCIA DEL LOTE 0 FECHA RECEPCION
CARTIDAD " FECHA VERIFICACION
VERIFICACOR SECCION TAMARO MUESTRA 50+ 50 =100
Madidz  H.* & y .
H 1 d M Id* '
+10 7 5 0 ‘ > - D ! - llfe:omdo ' cantlay  deT Tole
R WS N JUNG [N T U T ~=]- =1 — snire Tuera de
T_H_( }“ 2 . limigey tolerang. on
; 7& 3 0 ¢l
21T : )
§ 6\ 5 . - 4, 5
S YD o 1 X : :
+5 2 " -~
o Sl6]718]9f9 . 6 .
b+ 3 A a8 fnlig =3 F o inbad X g
L3 T e 7ol 8 ]
+ 8 > H - - ]
— '5’ ] [X 3
-i(; i 10.- P ‘
— =TT 5 |
JPI AT E Y=+ 1 YRa ! 5
D e bl T } & . ]a
=5 3156 o] ) ] e
A b R EN D] T = "‘l
-4 e " . L
- 5619 Yid = P
T o = #s I3
-6 i 44 . H .- 29
T < . . ! ITEE Sup. 100 Sup. 509
’:»-E-( B + 30 Fuera de "y
[~ TS 1 g Tal sup._ |
. | Tl = Tobont ]
10—
AFCION: OBSERVACIONES: La muestia debo ses aumentada haste 100 umdades para tomar una dacisidi. !
. . t
0 ACEp: O rechate: Fiomg :
3 OLVOLUTION N.* PIEIAS: |
FECHA: R
(1}8e divida [a muesira sn 10 grupey de § pistay cada uno para hatlar of racornde snue silas.
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ESCUELA DEL PROCESO ADMINISTRATIVO

El enfoque mas di fundido de la admini stracién es 1lama-
do la escuela del proceso administréfivo, que define 1o que hacen
los administradores, Esta escuela %(ecuentemente denominada ''tra
dicional", "universalista' o ”fungiéhal“ ha tenido sus principios
en los escritos de Henry Fayol, E;télescuela define que el traba
jo del administrador es universal, independiente del tipo de orga
nizacion o el nivel que el administrador tenga. El proceso se -
analiza, los principios son identificados y se construye el marco
conceptual., Es fundamental en esté‘enfoque, la descripcion y and
lisis de las funciones del admin%sfrador, esto es, la planéacidn.
la direccion, la organizacioén y el control. Cada una de estas
funciones tiene Su cuerpo de conocimlenios y sus técnicas y cada
una utiliza conocjmientos de otro; campos de la ciencia. Esta
escuela no solo no niega la validez de otros enfoques de ja admi
nistracion, sino intenta absorber o utilizar la metodologla vy
técnicas de otras escuelas para llevar a cabo funciones de la
édministraciOn. |

Cada una de las funciores del proceso administrativo
afecta a 1a§ demas y todas estan Iﬁggrrelacionadas. La opera-
cion del proceso se muestra en la Figura 1 y se puede deécribir

mediante las etapas que en seguida se anotan:



J

4

Definicion
de
Objetivos

=

Percepclion
de

Oportunidades

5

Diagn6sis y

Seleccion
de Cursos
de Accioén

7

Diseiio de un
Programa
para lograr
los
Objetivos

%

Orientacidn
de los
Programas

- ——

Organizacion

~

Control
de)
Funcionamiento

Observacion
de
Resultados

N
| ol

UN CONCEPTO bE LA ADMINISTRACION

Figura 1
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PIANEACTON
l. Detlnlcion de UbJuElVOS{
2, Percepcion de los problemas y alternativas en torno al logro °

de los objetivos.
3. Diagnosis de la situaci6n, andlisis de los objetivos y se-

lecclon de un curso de accion,

L, - Disefio de un programa de accién para lograr el objetivo,
DIRECCION

5. Accion necesaria para la realizacion de los programas, inclu
. ' ye la comunicaciodn necesarla.

ORGAN{ ZACION

6. Supervision de la accién mediante la definicién de relacio-

nes y actividades,

CONTROL

7. Observacion y determinacion de medidas de funcionamiento en
comparacion contra las normas fijadas por el plan, as! como
correccion de las desviaciones,

8. Observacion de los cambios a fin de poder modificar metas vy

programas si es necesario,

RETROALIMENTAC]ON
9. Recirculacion de la informacion relativa a plénes, acciones
y progreso para aseguraf que lo progrémado péfa alcanzar los

objetivos se esta cumpliendo.
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EL CONTROL Y SUS ELEMENTOS ,

E1 concepto de control con frecuencia es diffcil de
explicar, tanto que para Richard Bellman, la teorfa de control
es mas un estado mental que cualquier amalgama de métodos ma-

tematicos, cientlficos o tecnoldgicos;
|

El término puede ser defin{do al considerar el uso
.de cualquier enfoqﬁe racional para dominar las perversidades
del medio ambiente natural o tecnoloogféb. El objetivo mas
general de la teorfa de control es hé;ér operable un sistema de

una forma mas deseable: hacerlo mas confiable, mas conveniente

i
-

o mas econdmico,

Los diversos significados que_tfene la palabra cdn-
trol son: comprobar, regular, coﬁparar con una norma, ejercer
autoridad o limitar, E&n este caso, iq;e?esa fundamentalmente
el concepto de la comprobacion o verificacion, el cual implica
la existencia de alguna medida que pueda servir como marco de
referencia en el proceso de control, es aqu! donde la funcion

de planeacion proporciona las normas,

El control es una importante“forma de coordinar diver
‘sas actlvidades hacia el cumplimiento de un cbjetivo, La fun-
cién de control regula el producto del sistema, midiendo el fun
cionamiento real contra el esperado., La funciodn de controf re;

laciona los medios y los fines, es aqu! donde, la retroalimenta



cion continda respecto a la actividad de una organizaci6n, es im-
portante para mantener su estabilidad en el tiempo, o sea, evalda
conw trebuafo ¢l sistuma y que tan bien son-utilizados los recursos. .
Esta funcién se puede defigir ;;mo la fase del proceso
administrativo que-mantiene la actlvidad dg.]a organizacion dentro

de Irmites permitidos a partir de lo esperado.

En resumen, el control de una organizacion, como una fa-

- 4
se del sistema de decisiones, observa el funcionamiento y- propor--
cfona informacién que se puede usar en el ajuste de medios y fines,

H R

Con ciertos objetivos y los planes necesarios para cumplirlos, la

1

funcién de control Involucra la medidaudg la situacion actual, la
comparacion con las normas, asi comoﬁ}g.retroalimentacién que pue-
de ser usada para coordinar las actividades administrativas, orien
tandolas en la direccidn correcta. De aqul que existan cuatro ele
mentos principales en los sistemas de control (Figura 2) que son:
1. Fijacion de normas de funcionami ento para una

caracigrrstica medible y gontrolable.

Esta definici6n de normas &e‘funciqnamiento

involucra crfterios contfaflos cuales seran‘

compafados los resultados,; - Estos criterios

pueden ser cuantitativos_o cualitativos,

Las normas son fijadas‘déra;uerdo a la situa-

cidn y dreas particulare;,ltales'como:

- Costos B

- Productividad

-~ Actitudes
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- Responsabilidad Pablica
- Utilizaciodn de Recursos
- Etcétera
2, Un censor o medio para detectar dicha caracte-
rfstica,
3. Evaluacion del funcionamiento real, mediante -
la comparacién de los resultados con las normas,
b, Correccion de desviaciones de las normas y pla-
nes, realizando cambios en el sistema a fin de
hacer correcciones oportunas para reformar el

plan original que debe llevar al objetivo.



Sistema
Operativo,
Normas

Sensor

" "Accion

Correctiva

Evaluacion

ELEMENTOS BASICOS

DE UN SISTEMA DE CONTROL

-Fiqura 2

vl



{NTEGRACION DE FUNCIONES

Las funciones de planeacion y con;rol no son activida-
des administrativas separadas, sino Intimamente interconectadas’,
El control es multidimensional en la misma forma como es la pla-
neacion, las dimensiones de ambos se ajustan en un modelo Inte-
grado., Asi coﬁo pueden definirse tfes niveles de planeacion,
(Estratégico, Mediano Plazo y Corto Plazo) tambieén se pueden
definir tres niveles du control equivalentes,

E} Control General esta dirfgido a medir los avances
y modificar los planes estrategicds:para alcanzar los principa-
les prop6sitos y objetivos organizacionales.

i El seqgundo nivel es el control administrativo, el -
cual flufe del cont;ol general; en este nivel, el proceso esta
disefado para medir el funcfonamien;o en el uso eficiente de =
los recursos para el logro de los objetivos de la Organizacion,

En el tercer nivel, el control operacional es el pro
ceso &ediante el cual se asegura que ]gs tareas operacionales -
sean realizadas eficientemente, Estéb:tareas son las operacio-
nes cotidianas q;e se miden en térmiﬁos de normas estandar de
funcionamientao,

La integracion de la pIanééciOn y el control, se mues
tran conceptualmente en la Figura 3, en donde se ilustra la liga
de los tres nivéies de la planeacion con los tres niveles de con

trol., Debe notarse la existencia y relevancia de un Sistema de

Informacion, pues la informacion es el comdn denominador de la

integracion,



Sistema

de

informacion

Corto Plazo

INTEGRACION DE PLANEACION Y CONTROL

Operacional

(IVELES HIVELES
DE DE
PLANEACION CONTROL
Planeacioén
b5 § e
Estratégica <t
Control
et
General
Planeacion
~ a
7o
Mediano Plazo
Control
o I Ve B
. T ~
Administrativo
Planeacidn
~ a Control
T

Ststema

de

Informacion

Figura 3.

(op
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Debe enfatizarse que una o}ggnizacidn es, cbviamente,
el vehfculo a través del cual los planes se realizan, La habi-
lidad de la organizacion para activar los planes y mantener el
control subsecuente, deberd ser tomada en cuenta en el proceso
de planeacion y control, dado que la accion en la organizacion
gira en torno a niveles de planeacion, centros de decision vy
puntos de control crrtjcos, la estrucéuré y las comunicaciones
deberan estar organizados alrededor de esos elementos.

El sistema de las funciones administrativas, basicas
de planeacidén, organizacién y control se muestran en la Figura
b,

Un componente final del sistema es el denominado Sis
tema de Informacion, el cual cierra el modelo., Este sistema
colecta, analiza, almacena y reporta datos a quienes toman de-

cisiones en todos los niveles de la administracion.
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PROCESO DEL CONTROL

Se muestra en la Figura 5 un modelo general del ciclo
de control, en el cual se pueden observa( diversas etapas, pri-
meramente el establecimiento de objet;QQS y definiciodn de métas;
sequida de la elaboracidn de programas;‘la asignacion de recur-
sos y la ejecucion del trabajo. Una yez‘que el funcionamiento
del Sistema se compara con el plan, se genera la retroalimenta-
clén para ajustar las céfgas de trabajo ; la asignacion de re--
cursos. En esta comparacién se relacionan prlncipalmente-los
medios utilizados pa;a alcanzar las metas fijadas, asl coﬁo los
logros y el programa fijado, 1o cual lleva a evaluar las metas
alcanzadas a fin de efectuar los ajustes necesarios.

Este ciclo se puede preseﬁfér én cualquier nivel de
la organizacion y puede existir una réi%c?dn, tanto con niveles
superiores de céntrol, donde se definen }os objetivos generales
asi como con niveles inferiores dondé séj}leven a cabo diversas
operaclones de la organizaciOn. | -

Otra fofma de conceptual!zqf él control es mediante
un moﬁelo general del proceso (Figura 6) en el cual se enfati-
zan, tanto el flujo de actividades cbmo las relaciones entre -
los'elementos princlpales,

Incluye, en una primera éfépa, un centro de funciona-
miento que representa alguna caracterlstica medible y controla-

ble. ' En una segunda etapa, se considera la medicion de dicha

- ‘“‘
caracterfstica. En un tercer paso se comparan los resultados



PLANEACTt ON

Planes desarrollados
en funcidn de :

a) Organizacién
necesaria

b) Control subsecuente
sobre actividades y
funcionamiento ad-
ministrativo

ORGANIZACHE ON’

CONTROL

a)

b)

c)

Mediante la organi-
zacion, los planes
se convierten en
accion

El control se ejerce
a través de la orga-
nizacion

La organizacioén se
disefia para facilitar
ta planeacion y el
control

RETROALIMENTAC 10N

Medidas de funcionamiento
contra el plan

Corregir desviaciones
mediante la organizacion

Sistema de control cons-
trufdo sobre la estructu
ra de la organizacion

AL
OBJETIVO

61

EFECTIVIDAD
DE LOS PLANES
Y LA ORGANIZACION

S!STEMA
DE
INFORMACON

INFORMACION
PARA
CORREGIR DESVIACIONES

SISTEMA DE PLANEACION, ORGANIZACION Y CONTROL
i

Figura &
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con el funcionamiento esperado, de lo cual se desprenden diver-
sas actividades, como consecuencia de tomar decisiones en.el pro
ceso de control.

De la evaluacion se puede determinar la inexistencia
de desviaciones o la obtenci6n de resultados superiores a los
esperados, que eventualmente llievarfan a modificar las normas es
tablecidas a niveles superiores,

La existencia de una desviacion incontrélable no pro-
vocarla ningdn cambio en las normas o planes., Pero se puede de-
tectar alguna desviacion tomada como aceptable qﬁe, considerada
como una exceptidn, pudiera llevar a la modificacion de normas o
planes,

Otra posibilidad es que las desviaciones sean inacepta-
bles y lleven a realizar cambios inmediatoﬁ, ya sea en las normas
o en los planes de la organizaci6n, o en aﬁbos.

Este proceso es aplicable a cualquier sistema de con--
trol vy los_%edios utilizados para medir y.evaluar la caracter!s-

tica en cuestion puede ser tanto manuales como cumputarizados,
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NIVELES SUPERIORES DE CONTROL

!

Definicion de Metas

v

Elaboracion de Prcgramas

v

Determinacidn dé
Cargas de Trabajo

V2

Definicion de
Recursos Necesarlos

%

Uti}izacion de Recursos <M

v

Ejecucidn del trabajo B

A\

Comparacion del
Funcionamiento y del Plan

¥

Comparacion de Logros
y el Programa

¥

Comparacion de Metas

Logradas y Metas Deseadas

- MODELO GENERAL DEL CICLO DE CONTROL

NIVELES INFERIORES

DE CONTROL

Figura §



Centro de Funclonamiento

A

de una caracterlstlca
medible y controlable
Medlcioén de

la
Caracterlstica

v

Comparacién de resultados

Y
Funclonamiento esperado

¥

Evaluacion

LExIste
Desviacion?

aceptable?

aan
"deseanscambios
en normas o fun-
cionaml entol>

No

-

Plan

Principal

Sin cambio en normas
. 0
planes

controlable?

LEs

Cambios necesarios

4

Plan correctivo para el
centro de funcionamiento

MODELO GENERAL DEL PROCESO DE CONTROL

Modi flcacion de
Normas

Figura 6
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ECONOMIA DEL CONTROL

La- actividad del control nunca puede ser perfecta.

tsta funclon del proceso adminlstrativo debe mantener un equi
librio entre su valor y su costo, dentro de ciertos lImites
permitidos, pues pueden ser cuantiosos los recursos que una

organizacién le puede destinar,

En la Figura 8, se muestra la relacioén entre el va-
lor del control en relacion al funclonamiento del sistema vy

el costo necesario para obtenerlo,

La diferencia entre el costo y el valor del funcio-
namiento, es el beneficio neto para la organizacion. Como se
_puede observar, un sistema puede estar sobrecontrolado a un
costo muy alto, sin apreciar que existe un punto en el cual

se maximiza el beneficio neto,

ha e



DINERO

Valor del Funcionamiento
Costo del Control

Punto de Control Optimo

PERFECCION DEL- CONTROL

Fi gara 8

(&
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NORMALIZACION

En vn procveso industrial, normali"ar quiere decir con-
formar deliteradamente y a veces: en forma arbitraria un pro
ducto dandole caracteristluas llmltadas dentro de un campo

mfiltiple e caltdades, tamafios, comp051c1ones, e pueden -

egtar dichonibles,

Las normas pueden establecerse dentro de wuna industria,
en un pafis o dufinirse e acuerdo Con caracteristicas intar
nacionales. a |

Desdz el punto'de vista industrial las NORMAS TECHICAS
son aquellas gue se éplican a los éspectos productiyos de -
la industria y_que afecran a los maferiales, fefacciones, -
productos, materia prima, sistemas de Ffabricacibén, pruebas
de aceptacién v céntrol, disefios y dibujos, nomenclaturas,-
abreviaciones, - '

La normalizacién es, fundamentalmente, un proceso de -
simplificacibdn -~ la éue se dehe, enlﬁarte, la posibilidad -

de acelerar el desarreollo industrial,

Cvando distintoé‘grupos indﬁstriales, nacionales 0 in-
'ternacionales, acepfan una norma comfn ésto quiere decir --
qua la pieza o el pfoduv to que se fabrlque con esa norma po
dré& ser Jt111zada 1ndlst1nfamente en cualqulera de las regio
nes que ﬁcepten dicha normi, con los consiguientes benefi--

cios que este hecho aporta.

LI

En el mundo de recursns limitados en que vivimos tener
variag ndrmas para n misme elemento representa en general,

un desperdicio innecesario.
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in la industria avtomolriz, por cjemplo, ray autonbvi;
les de caracterfsticas similares que utilizan 10delos de w——

pombas de ¢asolina diferentes, lo cual determina, por ejem-—

plo, La necoesldad de manloeueyr un volﬁmcn MUY Naror el con
junto de rafacciones, que las rmque serian necesarias si Eue—
se¢ una norma ceneral de bomba, para todos los autombdviles -

da las mismas caracteristicas generalés.

Utra ventaja de la normalizacién es ‘me simplifica el
traba o do discdo, al limitar ¢l trabajo de seleccidn a vnns
pAOS casou con:retos, (e lo cual existen e jemplos en la in
dustria Eotogréfica'y electrédniza.

Como éstas, existen nmerosas ventajas de la normaliza
cién, en los diferenfes caunpos de 1§'industria. 3in embargo,

también la normalizacidn puede tener sus inconveanientes,

F1 inconveniente principal es qué si se seleccionala -
norma on forma inadecnada 2l perjuicio se repite multiplica
damente cauvsanda en maclh.os Ccasos daﬂoq 1rrepara;los. Il se-
qundo vy ¢ran inconveniente es el de’ 1uﬁ se2 s1ga vtilizando
una norma sin actuwalizarla a las nuevas condicionns existen

tes,

Bl fapido avance da 1a Tecnologié hace ospecialmente -
mrf{itico éste segundo aspecto ' pone en ovidencia 21 aspaeto
Lstlumv1talh*ntn diné&mico Je la noxmalisacibi, Rs docir, i
la n rmalldaﬁﬂén no es linfmica se constituve on un froio -
al profreso y se anvlaa las nanerosas ventajas (o osnoaplisn
cibn. ‘

Bsto qquicre decir qgque no es swlficiente non 2storlessr

una norma Ssine aue s atsolntamente necesario dolerninar --
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con claridad ¢riles son las condicines quc justifican su --
Aplicaci® Ty rantoner una estrecha vizgilania soire 10 varia
cibn de las conliciones citadas, que Gnters’ 1op4n en i 0

mento la norita lohe sar ecombiada.
AJUSTHS -

mo 12 los aspectos mAs importanteos on 12 normalisp—--

Sidn 30 Tas pietas neclinicas s la de los ajustes y toleran

cins. Sin 1la decrminacién de estas caracterisiicas sorfa -
Lipos! tidle fabricnr piezas e Pverarn intevcambizles

Lo 'odﬁru,ﬂféhri:a;ién Lo serie nxiﬁa:jnc las pincas -

de mm mismo tipo scan intercamhia les, cs db?ir, POL Gt

Plo, que un tornillo de. cisrto tipo debe de poderse uiilizar

con mualqduiera gue zea el oriten le amhas pant

Para que &sto sea positle, deben dg cumplirse 1as s;——

quientes condiciones: v

- Todas las piearas de una isma serie deben tener dimensio-

nes ignales, dentfo de doterminada toler@n ria.

- B1 atuste dc las diferen!es ploﬂas de 1a nmismna serie dete

aazerse sin retogue de nownguna clase.'
I‘

- DI2ha sér posible ol reemdlazo r&pldo de una picza desgas-

tala por el uso o rota, 0 otra de la misma clase.

n el principio, én 1los 2ltores del desarrollo de las
inTistrias mocdninas de nvost1os diév' las piezas Jue cnsan
blabman o agustatxin tenfan e tla)ajarsn 0 maquinarse ospe-
cialmente para que ajustar n won las pieras correspondiien——

tes, con la consiguiento .r.m:;p;l_.:'_(‘.ar:iéfl__ v pérdida e ticpo,
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Dada 1a imperfeccidn de los instromentos + m&7ninan —-
i¢ s emplean para la Pakricacibn-de piezas v el alto <os-
to que representa generalmente hacerlas con uns alta preci-
si6n, las partes se fabrican actualmente estableciendo 14{mi
tes de crror que inevitablemente se comete 2n sus dimensio-

nes al ejesutarlas, con lo que ge consigue fabricarlas en -

grovdes canl ldades v ocamblar wias poe oleas, s aecesrdad

Ade ningdn ajust.2 especial,
TCLERANCIASL o

s la inexactitud admisi»le de fabricacibn, o sea, la
difcrencia entra el valor nAximo v el valor minimo concedi-

do para una determinada dimensiébn.

En esta reprasenta un ajusté macrko y rembra, corriento

en ¢l cwal se ha represontado con doble rayado la zona de -
. tolcrancia, cown Dn la <ot nominal, Dmax la cota méxima rlel
macho 7 Pain 1a minima v por pr v dr 1a cota real do cual-—
auier picza, que debe quadar siémpre dentro de la zona de ~
tolerancia.

En.ella las cotas minimas de la hembra y méxima del ma
cho coincidan con la nominallque siempre ha de ser la nisma
=4 1las dos miezas que se ajustan y cue se llama "linea cero,
2 la fimura 1z linea AZ, Siendo dr el difmetro real de la

hembra y Dr el del macho, 21 juego "J" valdr4:
J =dr - Dr

Como en €l taller no es posiktle disponer deo wedios pa-
ra ohtener una pierza con las dimensiones exactamente §gua-—-

les a las determinadas de antemano, ya Jue se ensarserfa -
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indefinidanente la Falbricacién, es freciso aceptar ciortas
diferencias en el sentido positivo-o 1negativo, o an otros -
términos, hay cue establecor limites fijos, deontro de los -
“cuales la piera ejecutada puede seffadnitida voro buena -~
'acoplﬁrln son la precisibn hecesaria.con la pigwa Correspon
diente,

Lo abi 1a necesidad de admitir ciertas “iolerancias" -

cue dapenden Cel grado de ajuste deseado.

531 se traiaja en sorie, todas lasg piezas cuvya oota = -
real astd comprondida dentro de cstos 1imites de tolerancinz,
serin aceptables y desechadas aquéllas cuya cora recal caige

fuerz Jde esa zona por defento o por exceso.

GRADC DE PRECISION -~

Los 1imit«=s de tolerancia son Je méyor importancia en
“los ajustos, Cubnto mayof sea el ancholde la zouna, es decir,
cuanto mayour seq el mirgen contre 1as_¢6tas niximas v minima
aceptables, el irabajo podrd scr mls barato. En cambio, cuah
v més estrocha sea esa zona, el operario tendrid que afinar
;A8 su trai ajo 5 la miquinn tendrd qué.ser m&s precisa, pa-
ra cuoe la oot eal de la picza terminada no e salga de =-
1os cstreci o8 limites marcados, de aqui el nomibre de “grado
e pfecisién" o de "calida'" que se dé al encho d¢ esta zo-

1Tl
F

BSPRCIFICACIONES -
Son el conjunto Jde coudiciones que.deben cunplirse pa-
ra la ifalricaciédn de un producto, para el suministro de un

servicio, o para la realizacibdn de una:obra.
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GRAN PRECISION

EXACTA

MEDIANA

AMPLIA

QCULAR

TOLERAZICIAS
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NORMALIZACION INTEGRAL

Por lormclizacidn Integral se entiende el cog,unto ae fac-
tores indispensables para lograr una procduccidn industrial

de calidad controlada. P

21 término incluye los siguieates aspectos:

Lisefios, las naterias primas a utilizar, el coutrol de¢ la-
calidad y 1a (¢ ctificaciédn dada por un organismo que funge

caine drbitro,

Lo normalizacida en México sc hafdésarrollado hasta fochas
'rccientes por la actividad de orgaﬁismos conscientes de —-
103 ben:ficios que pueden obtener de ella, al marger de un
o gosepaniiiit adecuvado al avancs teunolégicoﬂlogrado 0T NUES—-—

tro pals.

SL uweve conczptordel término normaiizacién, se hia trars-—--
Srrmado o ilitegral,. Ja M0 COmo efecto 32 1z industrializg
cidn y 2el) desarrollo, sino cono céﬁsa o elunente motor ——
i onve 2. industrializacibi v el,de#arrollo eccnédmico se -
apoyailt y basan, ya'Que'en un Gnico- concepto incluye a le -
Metrologia, < ia formulacién propiamente dicha <e les nox
mon, o1 céntrol de la czlidad y 1a1$atisfacci6n cel consu-
sidor, que €5 1o meta final de todqszlas anterioros netivi

TR,
LN RUR

Lan waproses centinuvamente pulsen el mercado pira detoctar

Suslduier variacién que 1o ;crmita7qomprobar S acepto-—-

s

Codnopor 1os usuardos. Bn cuogsicnes| @s necesaric modificor

100 proiuctos para que la o omaneesn 1o dismi:uyva su partici-
1 4 - j
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cnItln ool wescilo, ircluoco zlgunas vecos dobe sunliiuly
b . 1] . . R — "~ - . . . .
Co e M0S Tane Tas 0 ennen 100 getrat o eo e st el .

Lobicimos Logu nivel brn“csccq011.

.

i Ta "Dommalizmacién Tareqgrad ™, wdats 1s intorccciln e -
Ine Jiforoaten accliones nue fo gumplen < 1o claboricidin -

Lomo JuIoroaten

e prodi s,

Jina- vz Jogrodl Lo noxma que resulta ser ol ol “HJLO SO

Fpal, oo tluarne. lur Lﬂwi“ut~s 1nLeracc1onos oo Sl rane~
LN N '
ot . S

Toovsestigneibn v Deoory 210

Do gue se naa fifado las taracteristicés {Acnices cug —-
Gobe aumplir un producto, a través do la dnvestigaciéi es-

Donible desarrollar nusvos producios ue Vergon 2 roojorae

.t

1on o wiieriorer copceeificaciones con ol consiguiniits buugfl

cio al ecasumi for oy oL dgsereollo te01oléglc el pis,

. - 2 -~ L]
vach.o oy Pabricacidion, !
O .

Laoiavestigacisn lloverd @) Yiselio del'producto v du
nrooend oo lo fabricacidn ol mismp,-ﬁﬁtublnnlaJ. sistao-
L lomeccpeldn dé ﬁater . irima para coatrolil lon prac
Loz el sistema vroductivo, cnmnllﬁndo en la recd Tnode dag

pociLililadoe con lo nstatlocigo Lu‘la nermn.,

tioloaiogdn _ ' .

L ”;tIuJUJil 10 36¢0 conclsic en tencr 1o oguircs Llocua
. 1=+ =

dev jars la fabricacién, sige montener patrencs A rofora
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e poocoses genoo an eriticns ocue

ciobun Toociocusaier to ol osroducta

Lo o oficial Mu"lﬁ"',(x 304 stablooend los ailvelos
- A

niwos e =leba- cumpliv el Eabricants, dzjealo abierte la

11400k Tel acusrio onirs fobricante vy consumidor, on-

G jAR0n CALRLE,
' ’ [ .
IR TR YRS

Too et DienciS s or DL camnrobactdin o 1as aTmaatort

T B -t 1levadae A clho por ownd institu--
¢ . oroernseide 1z oued pomiitird educar 2) ceonsumidor so-
Ly Lo epoductos que wotli o adeviriendo 2 forma Rl T ——

A cen 1n presentacidn ¢ wl £211o0 2 sl rass "voto, oot

Tl o, 2 misio cunple ¢l la catidod esteblacida o ovioe
L |

Tao oo como o lemacuto cue praovaes informacifn 1 ucvario, -

Madis, o 1 LAPC clo dlanes Jabon coatener 1os folletos o 105

[ i

trvctivan Jue 2l fubriconts zcompalia a €als WG 2 SuS 5DC

Y ‘J

Jrein, Toualrmente, qué tio e efuipn, ra
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cinsive iastal:ciones, se requiercn vara cur-1ix los vooul

dites afiiaos srablecidos por norms ;o acuerdo gl [ ro--

cucts a Slabor.oe,

Poer 1o tanto via alministracidn eficientce, Achard a»re j¢--
chon Mo Anforeride g oo i 0 a5 LoTRAS 30DbYe 105 D10

LI Y A S

Auctos que manviactura, en ella, encontrard el re

negesarias ¥y la interrelacidn e oy Lo

. ,
RRFRVEES AL S R ST LR

Lo

n

tre la waomaa y los departaancatcs de Tiseln, Coupras, [r0-e-

Auvecidn vonare otecnia,
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FNTINADES QUE CURNTAN CON LAEORATO?IOS

Fntidad

Centro do Investigacidn y Rstudios
Avanzndes, Departamento de Ingorle
ria Eléclrlca.

CIEA, IPN.

Fscuela Superior de Fisica y Mate-
méticas., :
ESF}, TIPM.

Centro de Instrumentos, UNAM.

~

Centrn de dateriales, UNAM,

Universidad Auténoma Metropolitana,
UAM, Tztapalabna.

Contro de Dnsefianza Técnicr Indus--
trial, CENETI.

Centro deo Investigecibdn y Desarro-
1lo de Teolecomuiticaciones. CIDET,
- 3CT.

Instiruto HMexicano del Petroleo, IMP.

Tnstituto de Investigacionas Eléc-
tricas, IIE.

Instituto Nacional de Investigacio
nzes Macleares, THIN,

Comisidn Federal de Electricidad,_
CrE.,

Commii'fr Ae Luz y Fuerza dol Cefte-
tre, CL v F.

Insritute Nacioneél de Astrofisica,

Optica y Electrénica. INACKH, Pue--

bla, Pue.-

METPOLOGIA .

Lrea o Tpnhain

Lléctrica.

Temperature

Fléctrica, Mecéni
ca, Quimica.

Temparatura zHz2ja

Temperatura

" Mecénica, Cléctrica

Lléctrica.

Guimico, Mecérnico

Rléctrico.

liuclesr

mréctrice

mlbcLrica

Mtica



ntidad
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<

Centro do Investigaciones Cientifi
cas vy Estudios Superiores de Ense-—,

" nada. =
CIDESE, Baja California MHorte.

Instituto Nacional de Astronomia

UMAM, .

'-'

Sistema cdo PTransporte Colectivo .

STC, meltro.

Tndustrics Xeroqréficas, S.A.

TS, YMELOY.

Ford Motor Company, S5.4.

Aran {dn Traba'o

i

Ontica

Ontica

Plécirico, lMecdénicn

4

Macidnica, FRléctrica

Mecinica
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CANADA

QOut of Gas

Jetliner glides to lucky landing

Air Canada Flight 143. was cruising
smoothly at 39,000 fl. in clear skics
above the Manitoba prairic when Filot
Bob Pearson saw a warning light blink on.
The message: fuel in one tank had run out.
Seconds later, one engine of the brand-
new Bocing 767 coughed and ‘died. As
Pcarson attempted to restart it, five more
warning lights began 1o flash. Then, the
b lwin-cngine jet's other engine stopped.
There was nothing but an eerie and chill-
ing silence.

-As the powerless craft began to lose
altitude, First Officer Marcet Quintal, a
Royal Canadian Air Force veteran, re-
membered an abandoned military strip at
Gimli. 60 m:!es to the southwest. [n the
hushed cabin, the flight atiendants told
the 61 passengers to prepare for a crash
landing.

Like ail commercial jets, the 767 is de-
signed to glide without power for a dis-
lance at least 16 limes its altitude. [n the
case of Air Canada Flight 143, that meant
more than 100 miles. Assoon as the second
engine went oul, an elaborate series of
automatic back-up mechanisms was acti-
valed. A 24-volt nickel-cadmium emer-
gency batlery took over the plane's dead
clectrical system, providing enough juice
10 operate the radio and the key instru-
menis in the cockpit. Al the same time, a
ram-uir turbine dropped into position be-
neath the aircraft's belly. The air stream
passing through the turbine penerated
enough pressure to activate the part of the
hydraulic system that controls the flight
spoilers, rudderand milerons. This allowed

enced glider pilot, (o controt the craft. The
lurbine also provided sufficient power o
allow the pilot to release the landing gear.
which then fell into place automatically.

- -Siill, a powerless landing poses major
difiicuitics. The faps, which normally

rwin;;w-.,,.,.m"" ww{mmmw;;n*.,,_.. :

Its nose whee! collapud. the 767 slands near cars Itnarrowly mlssod

Pearson, who happened o be an experi- -

. )umu&_

" ﬁ&—’-ﬂ‘ m-{.,-. e

5,

M'
e

)
2?

Q"”KJ

slow 2 plane down while increasing its lift.
cannot be operated by the weakened hy-
draulic system. As a resull, a 767 without
power lands at about 210 m.p.h., instead of
the usual 150 m.p.h. Nor can a pilot come
around for a second try if he does not like
his approach. Says Boeing Spokesman
Tom Cole: “You only get onc chance.”
Pearson might have wanted a second
try, for Gimli was anything but:aban-
doned. The 150 members of the Winnipeg
Sports Car Club had come out 10 the strip
for g weekend of car racing. As the jet bore
down on the strip, they dived for cover.
Recalls Art Zuke. 14, who was pedaling
his bicycie on the tarmac: '] saw this thing

flying sort of sideways. It was getting lower’

and lower and closer and-closer.”

Seconds later, the 767 hit the 6.800-ft.b.

long runway with such force that the nose
wheel collapsed under it. Sparks flew and
clouds of black smoke trailed from the
lires as Pearson locked the brakes. Said
Passenger Bryce Bell: “People were
screaming. kids were crying.” The plane

finally came 10 & stop just 300 yds. short of

a cluster of trailers filled with families. The

only casualties: several passengers who |’
were slightly injured as they slid down the

plane’s emergency escape Chultes.

Air Canada announced last week that
the probable cause of Flight 143's engine
failures was stunningly prosaic: the plane,
which had made roughly half of its 2,200-
mile trip from Montreal to Edmonton, had
simply run oul of gas. The most likely ex-
planation: a combipation of equipment
failurec and human error. Before taking off.
Pearson had been told that the microcir-

cuitry that monitors fuel levels was mal- -

functioning; on two occasions. therefore,
he ordered mechanics to measure the sup-
ply manually, Unlike the other planes in
Air Canada's fleel, however, the 767 uses
metric_calibrations. Apparenily the

‘ground crew, accustomed 1o working with -

llons and pounds. made an ¢rror in con-
verling pounds of jet fuel 1o kilograms.
Pearson believed that he had enough fuel
for the trip when in fact he was 26 000 Ibs.

short, »

SOUTH KORT A

High Ratings

TV finds lost relatives

0 n a cold. windy day in 1951, 25.year-
old Kim Ok Soun was flecing south
before an invading Commiunnst atmy in
the countryside east of Seoul. Fausing for
rest and o drink of water at a well, she lefi
her young daughler with some fellow refl-
ugees. When she returncd. the litde giri
was pone. That same year Kim Sung Soo.
8, was separated from his mother i the
wartime chaos around Chonan, 50 miles
south-of the capital. Anaunt Icit him in an
orphanage while she searched for his
mother. She did not find her. Huh Hyun
Chul, 9, lost his four-year-old sister when
she was lefl behind at a barbershop dur-
ing the family’s flight from the war These
are but a few among millions of such sto-
ries from the Korean conflict. Now,
thanks Lo some remarkably imaginative
television programmmg these three have
ended hapnpily.

So have lhousands of others on 2 ;
month-old tclethon pul on by the Seoul-
based Korean Broadcasting Sy stem (KBs-

TVV. Called Searching for Separated Fum-
ilies. the show has reunited some 3.000
South Korean families sundered by the
wat. Mrs. Kim Ok Soon and her daughter

came together last month. Kim Sung Soo -
and his mother finaily found each othera .

few weeks ago. Huh Hyun Chul learned i
-that his sister is alive and living in Cheju.

a resort istand off the southern coast Orne
clderly woman even found her long-lost
sister seated in the same row with her at

07, “9 W.J w,.v-:hr—'gﬁw.
I

‘ll' ;.1

SE
o,

Ihl' -5 : mu x-{hﬂﬂ
Outside, posters with the names of missing kin
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., HORMALIZACION EN MEXICO

Bl desarrollo de 1é'ihdustria nacional, ha trafdo con-
sigo la necesidad de considéra: como elemento vital a la —-

normalizacién,

ST

Hace algunos afios se inici& esta actividéq_con-la adop
cibn de las ﬁofmas de otros paises- en la acfvalidad se ar-
moniza nuestra normallza016n con el avance tecnoléglco de -
1a industria mexlcana y con las normas internacionales, re-

te

: glonales Y de o' ros palses,

Actualmente el uso de la norma 1ndustr1al debe tenerse
'presente en toda transacc:bn comer01a1, y establecerse por .
necesidad espec1flcaC1ones acordadas ‘por ambas partes, pro-
ductoxr y consumldor..nl productor ofrecera su articulo, - -
afirmando que tlene tales o cuales caracterist:cas de call—
dad que satlsfacen determinadas espec1f1LaC1ones. El compra

dor, por su parte, englré que esas especxflcaC1ones satig-

A
'tf',’ !

fagan sus neceeidades.

8i ante una mesa de trabago, productores y consumido--
res acuerdan £1Jar-las caracteristicas de los productos, en
tal forma que, por una parte, se 31mp11fiquen los pedldos -
del "onsumldor y, por otra, se reduzcan las variedades pro-
ductivas por el fabrlcante, ambos obtendrén beneficio inme-
diato, puesto que. el comprador adquirlra el producto Eabrl-
‘cado exc1u51vamente conforqe a la norma acordada. El fabrl—
cante ya no se. veré obllgaio a Eahrlcar un producto para las
necesidades del comprador "AY, otro para las del comprador

“B" y otros dlferentea pariy los compradores ngn, "DV, etc.

H ! '.r

Al reduc1r la vavledad de articulos. satlsPac1endo, no
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obStarite las necesidadeste fqdos sus consumidores, el fa--
Liheante obtendrd una ventajosa -disminacibn de costos al re
ducir su variedad de ﬁerfémieﬁtés,.de materiales de produc-
cibn, al emplear més-facilmenté Bbreros especializados. Si
hace més corto el”tiempo de elabofaéién de sus artfculos, -
‘reduciri sus exlstenc1as en el almacén y ‘lograri, como re--

sultado, un artfculo de mejor Calldﬁd v a més haJo prec1o.

Bstos benﬂilclos encadenados en el amt:ito nac1ona1 Pro
Juce wna ventaiosar 51tuac16n ue, a la postre, redundara en

vna 9conomia mas anq,'von todos los beneP1c1os ﬂue le son

qflnes.

Estos efectos qe extlenden ma fila de las fronferas -

nac1onales cuandoradppran acuerdos especiflcos entre produu
tores v consumldores.de dl“erentes;,aises, obtenléndose CO-

mo resultado una c0n$1dera11e ampliaC16n de mercados

Tres niveles de :10TMas exlsten en 1a prodn"cxén Aindus-

trial: L T

~ Bl prlmero es el empresarlal, llamado asi porque la norma
es elaborada 1nternamente por ﬁn compaﬁla. Las normas em
pxesarlales son"dé;tipa estrictaﬁente interno, Una empre—
sa puedc estatlec nprmas dimensionales pPara sus herra——
mientas de corte” gofma; de dlseﬁo para Jpropiciar &l uso

de detern1nadas-ya$tes 0 secciones “de un producto igual--

mente normall?adas, normas de métodos de prueba para de—-

.termlnar las caracteristlcas, tanto de las mater1as pni~—f

, mas como de sus. proplos prodvctosmﬁ

- El segundo, en nuestro caso el. més Jmporfante es el ni--

vel: en el cual la norma 2s elauorada por 105 grupo; direc
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'

tamente interesados en las espec1f1ca'10nes de un produc- .

to:
Opganismos comerciales; institutos téénicos y de investi-i

7

gacibn, v por *epresentan*-- del 1nterés Jeneral La nor=

u

-

s sl anle UJ und norma nacional,

Bl tercero vy ﬁltim0~es el nivel internacional, en el que
los representantes de varios paises‘boordlnan la coinCi—
dencia de dlversas normas varlonales.

';.' 3

En México, el mas importante n1vel rornallzador es el

nac1ona1 Esto ﬁltlmp, es valido para ‘aquellas empresas que

no han pensado en unbfuturo 1nmed15¥o en la exportaczbn. Sin
.embargo, aquellas qug cifran sus- ég?éfanzas de desarrollo -
por el camino de 1a mlsma, deben aJustarse a las normdq 1n-1
'ternac1ona1es con el fln de tener un lenaua ¢ compatible. en

tre el mercado prortador e :mporfador, seqfin sea el caso,

5610 a tra*és.de este camino podemov salvar las barre-
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XIX~Los demas que le confieran 1as disposicion:
legales urhcnblu y el Titular de la Sccrcuirsz;zllfc:
de In euleras de sus atribuciones. e

ABRTICUT D 12—1a Direceltn Genersl de Industria

P,i.-]l-mi ] .!'o-‘-oﬁn' eletilesd ol dowpucivg do oy sl
gulcules ssuntos: ’

I.—Promover y fomentar e} ¢stablocimiento de in-
dusirias medianas y pequefias de todus lus ramas y
caracler{sticis que scan convenientes para el pais ¥
uc no seun Atribuidas por este Reglamento u otras
isposiciones & distinta unidad administrativa;

II.—Proponer ¢} desarrollo de 1a industria mediana
¥ pequedia 1anio en ¢l medio urbano como el rursl;

I1l —Promover la industrializacién de los produc-
105 ugiopecuanos, asi como el aprovechamiento de
s subproducios y coadyuvar ep la gestién de los
fimanciamicntos gue sclan necesarios; :

IV.—QOtorgar a ls iniciativa privada la asesoria tée-
pica negesania gue requicra para la ampliacién o ins
talacion de nuevay empresas ipdustriales medianas y
pequehas; : :

V.—Asesorar a los gobiernos de las entidades fe
derativas én la pr:(framaciéu, promocidn y fomenio
industrial, de la mediana y pequena industna;

V1—La estructuracion de Ins esouemas minimng de
tnversidén para plantas industriales medianas y peque-
nas, #45) Culiu PIUyEClal 1d Udivablon wd , . ooee e
vas tomando en-cuenta las condiciopes que olrezcan

" las entidades federativas;

VIl.—Impulsar ¥ organizar la produccion econdmi-
ca del artesannudo, de las artes ulores y de las
industrias familiares, con base en planes generales y
regionales de desarrollo que apoyen la preduccion y
comercializacién de sus producios; -

VIII.—Ulevar al sector Industrial mediapo y peque-
flo lus ndelantos administrativos, 1écnicos y cientfficos
Eara un aprovechamiento pacional de sus recursos, que

permitan un sano desarrollo;

IX.—Promover la creacién de empresas que pres
ten servicios comunes a la mediana y pequena Indus
tria; :

X-~En las nuevas empresas industriales medianas

¥ pequehas fomeniar la organizacion de suciedades coo-

perstivas de produciores;

X1.--Fomeotar, asesorar y coordinar la organiza
cion de medianos y pequefios industriales en seclores
de produccién, con base en los ordenamientos jepales
exislentes y en alencion a las medidas y criterios que
se dicten al efecto, con obisto de lovrar el miximo
aprovechamicnto de la-capacidad productiva;

X1].—Asesorar a empresas industriales medianas y
pequefias en estudios especificos de viabilidad finan-
ciera para la obiencién crédilo en instituciones fi-
nancieras privadas u oficiales, asi como mantener in-
formacion permanente ascerca de lincas de crédito o
fueotes de financiamiento y los requisitos "para ieper
acceso a ellas; ' .

-XIIl.—~Asesorar a. grupos de industriales medianas

y pequedos para conshituirse €n organismos auxiliares..

de crédito;

XIV.~Los demis que le conficran las disposicio-
pes legales aplicables y el Tirlar de la Secrclaria, .

- denue de la esfera de s atribuciones, _

- Sello Oficial de

ARTICULO 13.—La Direccién General de Invenciones

v Murcas, atenders el despacho de los siguicnies asup *

tos;

1.—Las solicitudes paras obiener el registro y de
icchos de eaplotacion de patentes de invencion, de -
Mmcjoras, asi cono para el registro de Jas transmisio
pes de derechos correspondientes; s

Il.—Ls expedicién de certificados de invencién en
los términos de la lLey de lovenciopes y Marcas;

IN.—Lla practica de 103 examenes administrativoy, '
que en derecho procedan;

IV.—Las solicitudes de expedicion de jas licenr
cias que esiablece la legislacion aplicable y lay de
revocacion de dichas licencias y de transmisién de
Jas mismnas;

V.—Las solicitudes de repistro o de publicacién, -
segin sea el caso, de marcas, nombres o avisos co-
merciales, dibujos y modelos industriales y el de
recho a usarlos en exclusiva, asf como para el re-
gistro de sus lransmisiones o la copservacién o reads’
quisicion de Jos derechbos que prevengan los ordena-
mientus legales; .

V1—La substanciacién de Jos recursos que en uso’
de las actiones que les confiere la Ley de Invenciones
v Marcas y su Reglamento, sean intentados por lus
Earticularcs y la iniciacién de aquelios otros que la

ecielaria considere necesarios, en los lérminus de
dichas disposiciones legales;

VII.—La publicidad legal, mediante la edicién del
6rganc informativo oficial, de las cuestiones referen-
tes a los derechos que confieren los ordepamicnius
legales aplicables;

VIII--La inspeccién ¥ vifﬂancia que a la Secre
taria le airibuye la Ley de lnvenciones y Marcas y
su Reglamento 0 aquellos ciros ordepamientos que ea
el futuro rijap tales maierias; B

IX.—Los demas que le confieran las disposiciones
legales aplicables y el Titular de la Secretaria, dentio
de 1a eslera de sus atribuciones.

ARTICULO 14,—La Direccién General de Normas,
stenderd e] despacho de Jog siguientes asuntos:

1.—Formular, aprobar, expedir, revisar y difundie
las normas que regulen el sistema general de me-
didas y la de los produclos indusimales 2si como
Jas correspondientes a las clasificaciones derivadas;

Il ~Promover y difundir la normalizacién ea e
pais y organizar y coordinar los comités consultivos
de normalizacién, ‘conforme 2 lo establecido en la Ley
General de Normas y de Pesas y Medidas;

lll.—chr:scntarla.l ]aaeis
vidades intemmacionales i
de contro] y certificacién de la calidad ds
industriales;

y participer en las acth
normalizacidn, asf comd
producios

W.—F:;;nnular, establecer, aplicar coordinarm
programas bésicos, generales y espec cos de dczn "
v cerificacion de la calidad de producios ipdustnas
es; .-

. V—Atender las solicitudes y vigflar el uso dd
iy Obeial aG’ara.mia. asi cumo fomeptar su dis
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VI.—Furmular y astsblecer Jas normas
cu lus cawos que s requicran; '

VIL.—Fsublecer los cusos ¢ implantar Jos” serv-
cios obligatorios de control y certificucion de ls ca
Lidad de los productos industriales que Jo requie-
ran;

obligalon'y

VIII.—Verificar, calibmar, ccrtificar e. inspeccionas
los patrones de {abricacion de instiumentos de me-
dir ¥ los instrumentos de precision o especisles que se
Enli«:cnt dentro de los procesos de produccién ip-

ustrial; ’

1X. —Resolver Jas solicitudes de autonizacién para
fabricar o reparar instrumentos de medicién y opinar
en relacidn a las solicitudes de imporacion y ex
purtacién de estos electos, realizande la verificacién
inicial de lus moismos, cuma uvitima Iese de su fabri
cacion,; .

X —-Atender las propuestas de forroulacién. y ex.
puedicion de normas gue planteen otras dependencias
del ejccunve fedeeal y ofganisinos empresariales;

X1l.—Fomentar las medidas de la aplicacién de
la nunnalizacién que fupdamenten el cumplimientio de
los requisitos de calidad, cantidad y segundad;

XIL.—Fomentar y aplicar sistemas industriales de
emvase ¥ embalaje nurmalizados, que complementen
lus procesos de pnormalizacion indusirjal;

XMi—Efectuar el sepvicio de inspeccién y contral

de muestras de las indusirias que utilizan la caia
d- azucar como materia prima, en lo relativo a la
indusiria azucarera; :

N1V.—Eflectuar ia supervisiop y vigilancia de los
pritesos de la industria asucarera y sujetur dicha pro-
duccion a Ios controles jnidusiriales y sistemas de
noimas establecidos:

XV.—Realizar estudios especifioos subre los pro-
blemas existentes en muleria de tecnoulogia en la -

bricacion de aricar, proponicndo soluciones que tien-

din u sumentar y wejorar la production y disminuir
sUS CUSIOS; o

XVI.—Colahorar en el desarrollo de nueves tecno
lugias en la industria azucarera;

P 1 - b . . -
XVil.—Ectablecer, coordinar ¥ operar Yos lahors-
rordos v servicios necesarivs pars replizar las funcio-
nes de nurmalizacién, ¢oniral y_ certificacion de la ea-
Jidud en apuyo de la industria;

XVIIl—Dar apovo técnico, con base en procedi
huentos de normalizacion, control y certificacién de
la catidad a otras dependencigs de esta $¢cre;ar:a y
¢n peneral a las entidades. del sector publico y prevas
do yor Yo 1cquieran; -

N1X.—Emitir op'nivnes de cardcter técnico rels
cicmadas con la calidad de productos indusiriales, par
r. elecios de decisiones .subre programas de fabrica-
¢wn v en general instrumentos fomento indus-
trial; .

XX —Crear concicncia social relativs a la impor
tsnvis de la normalizaciqn, de su aplicacién y de las
a-tividades de control v certificacion de la cahdad,
como instrumentos para imnulsar la actividad eco-
pumica e ndustrial del pais;

N XI.—Prumover y courdinar Ja difusién de 1a nor
maliracion, y de las actividudes de control y cerie
Licavion de 13 calidad: orientando dicha difusidn. hacia

las entidades del secior guberpancntal, los organie
mos del secior empresarial y ¢l
del pals;

XXI1].—Con 1s opinién de Ia Direccién General de

Fomento Industiial, mmiervenir en la normalizacién de -

la industria eléctrica y zases derivados del petrdleo;

XXITl.—~Los demis que lg confieran lag .-disposlcio-'
nes legales aplicables y el Titular de la Secretarta,
deatro de la esfera de sus atribucianes. :

sislema educativg -*

-

1

. ARTICULD 15.~—Lla Direccién General de lm-ct;- '
siones Extranjeras, atenderi el despacho de los siguien-
tes asuntes: T -

I—Efectuar las inscripciones, modificaciones y
cancelaciones » que se reficren la Ley para Promover
la loversion Mexicana y Regular la Iaversidn

Exuun ~

jeru, sus reglamentos’'y disposiciones complementanas; -

11.—Expedir las conistancias de inscripcion, dictar
los acuerdos y girar las comunicaciones gue fueren
nedesarias pars la aplicacion de la Lev para Prumuer
Ja loversion Mexicana y Regular la Inveriion Extrap-
jgn, sus rcglamentos y disposiciones complementa
rias; :

ITl—Emitir las autorizaciones que correspondanm,: -

con apego a las resoluciones dictadas por la Comi
sion Nacional de Inversiones Extranjeras;

IV.—Impaner, dentro de la esfera de su compe
tencia, las sanciunes & que se seficren la Ley pars
Promover la lnversion Pﬂcxicana ¥ ‘Repular la Ipver
sion Extranjera ¥ el Reglumenio del Registro Nacie
nal de lnversiones Extranjeras. asi como las sunviones
cuya imposicién sea recomiendada & esta Scorctaria
por la Comision Nacional de lnversiones Extran)e
ras; . .

-

V.—Atender por conducio deb direcior general, los
FECUrsus que se inlerpongan;

V1—Los demis
legales aplicables y ¢! Titular de la Scereiaria, dentiro
de la estera de sus atribuciones ) .

ARTICULD 16.—La Direccion General del Regin

1uc le confieran las disposiciones -~
e

»

tro Nacional de Transfercncia de Tecnologia, awnde -°

rd el despacho de Jos siguientes asuntos:
I.—Dictaminar sobre la procedencia o improceden-
cia de la inscripcion en el Registro-Naciona) de Trang-:

ferencia de Tecnologia, de los documentos en lus.que. ::

cunslen ‘los actos, convenios o contralos, v sus mo
dificeciones, 8 que se refiervn las leyes.y neglamen
tos que regulan la materia; . . .

il.—_La inscripcién' en el hegistro Nacional de Tra-lr‘\s-'
ferencizs de Tecnologia de los ducumentos en jos que

wd

LY
1

consten los actos, convenios O contralos, & <us Juds -

dificaciones, & que se rteficren las disposiciones jurd
dicas que regulan I8 malena; .

IN—La cancelacion de la inscripcion en el Regis.
tro Nacional de Transferencia de Tecnologia. cuando se .

modifigue o altere contraviamente ‘a lo dispuesiv put

las leyes y§ reglamentos aplicables, fos actos, conmveniog .

o coniratos, ¢ sus modificaciunes; X

IV.—Solicitar a las autoridades competentes, 13 cun
celacion de los beneficios, esfimulus, gvudas o latite
dades de 1ode [ndole, que pievén las leves o FEgia
mentos 8 las personas que, estando obligsdas 3 il
citar la igscripcitn de los aclus, ¢onvenios © cOnire
10s o sue modificaciones a aue se¢ reficren

[ [ Y -

las Wven, =



- J 60

TIIARIO OFICIAL

ESTADUS UNIDUS MEXICANUS
México. D.F .. lunes 21 de abril de 1980
SECRETARIA DE PATRIMONIO Y FQMENTO INDUSTRIAL
Decreto que establece el Sistema Nacibna! de Atredit;miento de Laboratorios de Prucbas.

Al margen un sello con el Escudo Nacional, que dice: Estados Unidos Mexicanos.—
Pres:dencna de la Republica,

JOSFE LOPEZ PORTILLO, Presuiente Consmualonal de Ios Estados Unidos Mexicanos, en
ejercicio de }a facultad que me confiere el Articulo 89 fraccion | de la Constitucion Politica
de los Estados Unidos Mexicanos y con fundamento en lo dispuesto en los articulos 33
fraccioncs X11 y XX, 34 fracciones VIl y X1V y 35 fraccion VIl de la Ley Orgdnica de
la Administracién Publica Federaly lo. y 28 de la Ley General de Normas y de Pesas

y Medidas y

CONSIDERANDO

Que e} Plan Nacional de Desarrollo Industrial fue concebido con el proposito fundamental
de propiciar un crecimiento economico dindmico; ordenado y sostenido'y entre sus
objetivos se cuentan: reorientar la produccion hacia bienes de consumo bdsico, desarrollar
ramas de alta productividad, integrar adecuadamente la estructura industrial. desconcentrar
territorialmente la actividad econémica y equilibrar las estructuras de mercado;

Que como apoyo importante del Plan y para la realizacion de sus objetivos, resulta necesario
establecer un Sistema Nacional-de Laboratorios de Pruebas, con el objeto de controlar y
elevar los niveles de calidad de produccion de la industria nacional. para hacerla mds
competitiva en los mercados nacional e internacional;

Que ¢n las diversas ramas industriales del pais se requiere, para incrementar su eficiencia,
la intervencion organizada y reconocida de laboratorios de pruebas que sean conﬁables;

Que también en otras ramas de la productividad nacional se requiere la realizacion
de pruebas a los productos con motivo de transacciones internas y externas, a lo que
contribuirdn los laboratorios que integren el sistema nacional que se proyecta,

Que es necesario aprovechar 1a experiencia y fomentar las inversiones de los laboratorios
que actualmente estin dedicados a estas actividades asi como estimular la creacion de nuevas
instalaciones;
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Que es de interés piblico contar con un sistema oficial a nivel nacional que regule y vigile
la confiabilidad técnica de estos servicios y las actividades de control y certificacion de la
calidad; '

Que con la ereacion de un Sistema Nacional de Laboratorios de Pruebas, nuestro pais podra
ingresar al Sistema Internacional de Acreditamiento de Laburalorios,'lo que permitird que
los laboratorios que la Secreraria de Patrimonio y Fomento Industrial haya acreditado
puedan dictaminar sobre la calidad o especificaciones de los productos a titulo particular,
tanto a nivel nacional como internacional, reduciendo los costos y la fuga de divisas q{je
representa la utilizacion de laboratorios del extranjero; he tenido a bicn expedir el siguicnte

DECRETO QUE ESTABLECE EL SISTEMA NACIONAL DE ACREDITAMIENTO DFE
LABORATORIOS DE PRUEDBAS.

ARTICULO PRIMERO . —Se establece el Sistema Nacional de Acreditamicnto de
Laboratonos de Prucbas, con objeto de otorgar reconocimiento oficial a laboratorios dc
pruebas, atendiendo a la confiabilidad técnica de los servicios quc presten.

ARTICULO SEGUNDO.~La Secretan’a de Patrimonio y Fomcmo Industnial, por conducto
de su Direccion General de Normas, otorgari el acreditamiento a los laboratorios de
prucbas de conformidad con lo previsto en el presente decreto y en las bases de operacion
del Sistema Nacional de Acreditamiento de Laboratorios de Pruebas.

ARTICULO TERCERO.- El Sistema Macional de Acreditamiento de Laboratorios de
Pruebas es de jurisdiccion federal. Los laboratorios interesados en obtener el acreditamiento
deberin solicitarlo a }a Direccion General de Normas de la Secretaria de Patimonio y

* Fomento !ndustrial.,

ARTICULO CUARTO. -La Dircccion General de Normas de Ja Secretaria de Patrimonio y
Fomento Industrial, otorgari el acreditamicnto a los Laboratorios de Pruebas, a solicitud de
parte interesada previa comprobaciéon de que poseen el equipo, los recursos y la capacidad
necesaria para emitir en dreas determinadas dictdmenes técnicos.

ARTICULO QUINTO.~Los laboratorios s¢ agrupardn por ramas especificas y serdn
registrados en un Directorio Nacional de Laboratorios de Pruebas que manejard la Direcciéon
Genceral de Normas de la Secretaria de Patrimonio y Fomento [ndustrial, 12 cual publicara
neriddicamente en el “Diario Oficial”™ de ta Federacion, una relacién actualizada de los
“laboratorios registrados, asi como, en su caso, de las correspondientes cancelaciones,

ARTICULO SEXTO.-La Direccion General de Norinas de la Secretaria de Patrimonio y
'Fomento Industrial, establecerd Comités de Normalizacidn de Laboratorios de Pruebas, por
ramas especificas que fungirin como grupos de apoyo y consuliaen los asurtos relacionados
con el Acreditamiento Oficial y que formarin parte del Sistema Nacional de Acreditamiento

de Laboratorios de Pruebas.
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ARTICULO SEPTIMO. - Los Comités de Normalizacidn de Laboratorios de Pruchas, se
integrardan por técnicos calificados y con expericencia en los asuntos de las ramas respectivas
y serin designados por la Direceion General de Normas Je la Secretaria de Patrimonio'y
Fomento Industrial. Los productores, consumidores, usuarios Je servicios, laboratorios

y demds intercsados en ¢l acreditamiento de los laboratorios de prucbas podrin proponer
la designacién de técnicos calificados para tal objeto. :

ARTICULO OCTAVO.~El resultado de las pruebas que realicen los laboratorios acreditados
se hard constar en un dictamen que sera firmado, bajo su responsabilidad, por la persona

facultada por el propio laboratorio para hacerlo.

Cuando los interesados requieran que los productores sean certificados respecto del
cumplimiento de dererminada Norma Oficial Mexicana o respecto de cualquiera de sus
especificaciones deberin solicitar la certificacién a la autoridad competente sobre la materia

de que se trate.

ARTICULO NOVENQO., - La Direccidon General de Nonnas de la Secretaria de Patrimonio
y Fomento Industrial, vigilard que los laboratorios de pruebas acreditados cumplan con lo -
ordenado en cl presente Decreto y demds disposiciones que rijan el funcionamiento del
Sistema Nacional de Acreditamiento de Laboratorios de Pruebas.

ARTICULG DECIMO.-Previa audiencia de los interesados 13 ya citada Direccién General
de Normas, podri suspender o cancelar el registro de los Jaboratorios de pruebas acreditados.

en los siguientes casos:
\

I.—Cuando no proporcionen en forma oportuna y completa a la propia Direccion General
de Normas los informes que les sean requeridos respecto a su funcionamiento y operacion.

I1.—Cuando modifiquen sin autorizacién de la Direccién General de Normas el equipo
necesario para emitir, en areas determinadas, dictimenes técnicos.

AI1.—Cuando disminuyan sus recursos o su capacidad, necesarios para emitir 1os dictimenes
técnicos en dreas determinadas.

IV.—Cuando impidan u obstaculicen las funciones de vigilancia que a la Direccién General
de Normas le confiere el presente Decreto: y

V.—Cuando incumplan lo ordenado en el pre§cnte Decreto y en las demds disposiciones que
rijan el funcionamiento del Sistema Nacional de Acreditamiento de lLaboratorios de Priebas.

V1.--Cuando emitan dictimenes falscados.

VII.—-Cuando se nieguen injustificadamente a proporcionar el servicio a quien se los solicite.
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ARTICULO DECIMO PRIMERO.~E! reconocimiento oficial de los laboratorios de
prucbus y la expedicion de certificaciones oficiales de productos que expida la autoridad
competente causaran los derechos que establezean ¢l Decreto respectivo,

TRANSITORIOS
AR oMy e ' e el ERUEAEE < dped D alihbenle ol e sy
putlcacion enel “Diario Ohicwl™ de la Federacion.

ARTICULO SEGUNDOQ.-La Secretania de Patrimonio y Fomento Industrial, oyendo

la opinién de ias autoridades competentes para emitir las certificaciones de que se trate.
expedird las Bases de Operacion del Sistema Nacionat de Acreditamiento de Laboratorios
de Pruebas, misinas que serin publicadas en el “Diario Oficial” de la Federacion.

Dado en la residencia del Poder Ejecutivo Federal, en la Ciudad de México, Distrito Federal,
a los nueve dias del mes de abril de mil novecientos ochenta, José Lopez Portillo.—
Rubrica.—EI Secretario de Hacienda y Crédito Publico, David Ibarra Muiioz.—Rubrica.—El
Secretario de Programacion y Presupuesto. Miguel de la Madrid.—Rtibrica.—El Secretario

de Patrimonio y Fomento Industrial. José Andrés Oteyza.—Rubrica.—El Secretario de
Comercio, Jorge de la Vega Dominguez. - Rubrica.—E] Secretario de Agricultura y Recursos
Hidrdulicos, Francisco Merino Rdbago. - Rubrica.
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Aeuerite que dispone se it hanoees anebres

i Jos restos mortales del ciuditdano Misiel
Mensin Valdes, ex Presidente de da Repabh-
il

A rasopen un sello con el Esendo Nacionad,

e dice: Datados Unicdos Alexicanos.  Presi-

deacii de Ja I-Ll)llhhl i. ' '

MIGUEL DE LA \I\I)IHH 119 Hl ADO, Pres-
Cdemte Constituviopal de Jos EstGudos Edos

I\lvxir.mus, o sus haddmtes, sabed:

Que en ejoercicio de tas Javehades que e
conlieee la leaeeion 1 del Seticale 89 de 1 Consti-
tucion Generid de Ja e publica =i coma lo exta
biveido en ¢ articulo 92 del misma Ordenaicn.
lts \ von lundanvenio en las arnicwlos 14y 17 de
ley Sobre los Caractersticas v el Uso del Faeu
oo, la Bandera v etHimno Nacionales v de lox ar
ticulos 102, 1} v 127 det Hogl..nxcn'od:l(mcmu
nial Militar, v

CONSIDERANDO

(Jm- cicla Midrugada del dia catoree del pre-
sente mes Lallecio on esto ciutlad de Mexicno. ol
|lu .n ciuel; .«i.mu Miguel Ale man Valdes. quu I
v Prosideate de la Repiiiica de vn a1

Que hibiendo lL‘(ilJilth‘] mandalo def puctilo
mexicane pra cjercer ¢l Pader Ejecutivo e L
Umion. desempeno Ja elovada responsabilidid

‘El' Secretario de 'la

GOLEBNA(“IO

oA

con [)I.ll[iﬂli‘imﬂ vovision, al ser pml.u;nni‘-l 1dle

uRiclapa constructiva v dmdnnic, sin o cyat bo
sU L“pll(;t el proveso de iodermzac 165 do! Mexi

. cocomtem pm .,nvu .

“ Que d:ldo quc antes v despaes de supasao por
¢! Poder Ejecutive, ol cindedano Migael Aleman
Valdés desvinpend otras destacadias respat: abi
lidades en tas que tombicn brindo tgprianies
servicins o la Patria he lepido a bien dictar of st
gmcnle '

ACUERDO Co

ARTICULO PRIMERND, - Rindanse hoiores
finebres a los vestas inortales del ciudadsing Mi.
guel Aleman Valdes, ex Presidente de ia Reptr-
blica, durante los actos de su inhunacion ca esla
ciudad de Mexico. Distrito Federal,

ARTICULO SEGUNDO . — Bl dis diveisdis de
los corrientes debord ser izada lo Bavddera Ni-
cional a medis asta. cn senal de duelo, eniodos
los edmclos puhhms 5

Dudoe en 1 Kesidencia del l’mlm I Jecttive
Federal, a los catorce dias del mes de myvo o
mil novecientas ochenstn v tres-~Misnel de )y
Madreid Huovtade. - Eobrrea, =6 I Sm.u..u vy dy
Gobernacion, Mavuel Barttett Dz, -~ Hohres -

Detensi Z\'ucimml‘ .iu:ui
Arvévalo Gardogui.—idbrica : .

‘*‘CRE‘ TARIA DE COMERCIO Y FOMENTO
INDUSTRIAL

ftesluciin que déclaru obliptatorias Jas Normus
Uficisles  Nexicanas NOM-S-5, NOM-4 7.
NOM-S-8, NOM-5-12, NOM-5-28 y NOM-§-41,

Al marpen ua sello con ¢l Escudo Nacional,
gue dice: stados Unidos Mexicanos.--Secre.a-
ria de Ceinercio y Fomento Industrial.

Resolucion que declara ol)h"alorms las nor m.1= :

oficizles medicanas NO‘\I 55, NOM-=-7,
NOM S-§, NOM-§-12, NOM-8-28 y NOM-8- il.
“Sevuridad.—- Extintores contra incendio a
base de pulve quimico seco con presion con-
tenidn.-—ILspecificaciones, —Seguridad.--E-
xtintores condra invendio métodos de pruchba

o de construccion y funcionamiente”, extinto-
Tes o Lase de espuina quimiea”™, Recipien
tes de estintores a base de biéxido de carbo

Ja Federacion e] 29 de diciembre de 1432,

ne', “'Seguridad.--Extintores coutra incen

dio a base de agua. Con presién contenida.—

Especificaciones”™ y “'productos de seguri-

dad extintores - polvo guirnice seco tiro ABC.

A base.de fos{ato mono amwonice’, respecti-

vamenie. )

Con fundamento e los Articulos 34 fraceion
XIIT de.la Ley Organica e la Adminisiracion
Puablica Federal, QUINTO Y SEXTO Transito-
rios del Decreto de Reformas y Adiziones a dicho
ordenamiento,. publicado ¢n ¢l Diarin Oficial de
10., 20,
40;, 50., 70., inciso L1, 0., 43, 3Y, 40 4 43 y donias
relativos de la Ley General de Nurmas v de Fe-

.sus y Medidas, asi como vn el Acuerdo que cele-
-ga el C, Director Generai de Nermas Comer-

ciales las facultades necesarias pari el cjercicio
delas atribuciones gque se indican, publicado en
el Diario-Oficial de In Fedovacion de 1% de abril
«de I‘JuJ Y
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CONSHIHANDO

Cue Joecxtiindore gt ineento son produoe-
o etiyo Capeerlo finconiimenlo oy Becebirio
et Ly sepundad de b personas y de swnhie,

fiss,

Qi s erson ordenieientos legales, co-
mo el Leglasento Goneral deSeponendao o Higie:
ne cn ol Trabugo, el Heplamento de Constraecio
nes del Disty o itedersd, el Replarnentade Insta-

laciones Electricas v osus Nocmas Téenicas y

atros, se estableee gue los extintores para incen

dio dehen etnplir con las espeeificaciones téeni -

cas gur establezen la avtoridad competente, las
(ue se enceentran eormnprendidas on las Noras
Oficiales Moexicanss gue se indican, '

Que i fin de que la totalidad de Jos tipos )
mceios de extintores e incendio cumplan sa.
tisTactorinmente Tns eaoecificacion es aludidas
he considerado converente dietar la sipinente

RESOLUCTON
PUIMICLO . —se conctaran de cuiaplimiento
obligatario las Norines Oficiales Mexicanas ¢n
vigor: “SEGURIDAL. —Extinlores contra in
cendio a base de polve quitnico seco con presion
contenida,—Especificaciones’, NOM-5-5; “Se-
guridad . —Extintores contra incendio --Méto.
dos de prueba de construccion y luncionamien-
10" NOM-S.7; “Extintores a base de espun«+ gui-
mica” NOM-S-#; “HRecipientes para extintorss a
base de hidxido de carboig'” NOM-5-12, *Sepuri-
dad- Extiniores contra incendio a have do agua
con presion  conlenida,—Especificaciones”
INOM-5-28; v " Productos de seguriddad a exiin-
‘tores - polvogyuiniico seco tipo ABC. A base de
fesFaio mono amenico’ NOM-S-31.

SEGUNDO —Solamente podrin ser objeto
de fabricacion, venta v uso, los extintores cnntra
incendio indicados en el Articula Primero de esta
Resolucon, que oslenlen el Selto Olicial de Nor-
ma Oblipatoria, otorgado por la Direecion Giene
ral de Nurmas (I,‘mnerciales de esla Secretaria. |

TERCERO - Estén obligados al cumpli-
micr.tu de lo establecido en la presente Resolu-
cion: los fabricantes, importadores, ensambla-
dores, propictarios de mavea, recargadores v co-
merciantes de extintores contra incendio irdica
dos en el Articulo I'rimero.

(UARTO. - Los fabricantes, iinportudares,
ensiinhiadores, propietarios de marea y racor
padores de extintores contra incendio indiciddos
en el Articulo Primero de esta Resolucon, -lehe-
" ran registrarse ante la Direccion Generid de
Normas Comerciales de la Seerctarii do Comer-
cio vy Fomento ndustrial y obtener autorizacion’
de esta misma Nepeendencia para el Uso del Se-
1l Ofieisl de Norma Obligatoria en suproducto.

La vigeneia del vepistro v ja aulorizicion respec:
©trcu serd de un afio naturat y al términe de éste
Lo interesados deberin sohicitar su revalidarion
ante esta Direccidn,

QUINTO)

ooy el respdrg v o o

SZACiOn corvenpoicacnl, L pegsonat iuicaed

en e Articwio Cucto preecnad obe, deberan oo,
PUE Con Fos Lipientes Feciiaet i v press. o r
ante laDireccmn Geaerad de Mopmis Comneperi
les de 1a Secrciirdia de Comercio y Foinenlo 1
dustrial. :

i) Su praducto deberd ennplir con las e
cificaciones de las Nornmms NOL-S 5, NOAM -0
NOM-58, NOM-5 12, NOM-S 8.y NOM-5-31 en
vigor, . »

b} Los fabricantes, importadores. ensatal -
dores y vecarpiddares deberiin contar conun Loy
bouratorio propio o con los servicios de un labo,
torio de pruchie. autorezado por estia Dependiis.

“eiw, el dual debera conlinr con el fqupo Gue serv)

riopara clecluse Lis prachas tndieadas en i
Normas de reboveiaia v regasirar inte Limisina
al responsable de dicho Taboratoriodr pruchas

SEXTO.—Los lubricantes, ensambladores v
recargacderes delieran Hevar un registro del vo-
lumen de produccion y de las prucins realizada -
en ¢l ensumble, recarga y terminudo de su pro-
ducto, paru que la Direccion General de Normas
Comerciales esté en posibilidad de comprobesy
quesus productos cumpien cont las especificaciv-
nes eslablecidas en las Normas de referencia.

SEPTIMO. —1.05 importadores de extintores
contra incendio indicadnos e el sairticulo Primero
de: esta Resolucide, deleran dar avisa a la Dired
cion General de Normas Comerciales de la So-
crelaria de Comercio v Foruento (ndustriai, ds
cada uno de los fetes que importen. cen el abiewn
de que esta Dependencia verifigue i sas prodoe.
tos cumplen con las expecificaciones conterdas
en las Normas Oficiales Mesicanas citadas, verl-
ficacién gue podra electua-=e cn los fuboraturic
autorizados por esta Direccion.

- OIC'I.‘A\’().-A--Lns fiibricantes que magquilen

_extintores contra incendio de los lipes indicadis

en el Articulo Priniero de esta Resvhucion, debe-
rén celebrar contrato con los propieturins de
marca y exhibirlo debidamente firmado ante la
Direccion General de Normas de la Secretavia
de Comercio y Fomento Industrial, quedando
obligados solidariumente los fubricantes a res-
ponder por la calidud del producto.

NOVENO.—Los comrerciantes de extintores
contra incendio indicados, deberan comerciahi-
zar exclusivainenic ¢l producto que ostente el Se-
Ho Oficial de Norma Obligatoria, avtorizadn por
Ja Direccion General de Normas Comerciales de
la Secretaria de Comercio ¥y Fumento Industrial,

DECIMO.—EI] cumplimiento de lu presente
Resolucion v de las Normas Oticiales Mexicanas
1o se declaran obligatorias, serd vigilado por la
secretaria de Comercio y Fomento Industrial, a
través de la Direccion Genecal de Norinas Co-
mercialcs.
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DECINMO PRIMERO.
Lidurante Ty vt de voahcaen o incutglie
ety e Bis Nossas elindas, B produccign co-
rres pondiente a ks muestras probadas, serad se-
FIREK |m|' of mismn personid que realioe L visita
v s pudra ser utihzada, guedando bajo Ja custo-
dia v respunsabilidad de 1 empresa, para proce
dera reprocesarla, corregn los defeclos v inutih-
zark bigo ol control de In Direceion Gf*ne ral de
Noomas Comercrales,

DECIMO SEGUNDO. - Los fabricantes, in
portadores ensambladores, propictarios de mar-
ca, recargadores y comerviantes gue incurran
en inlfraceiones a o que establoce esta Resolu-
- cion y demis dispasiclones 1 elativas, serdn san-

“civmiddos en los términos del Articulo 42 de la Ley
Gineral de Normas y de Pesas y MLdlddb en Vi
gor. . o

DECIMO TELRCERO.—).0s. gistos orlgma
de: por la veriticacion y vigiladcia del cumpli-
mivnto de las dlspoumones contenidas en esta
Iesolucion, serdan cubiertos por los fabricant.s
xmpormduras cusambladdres, ‘propietarios de

nmsmyle(,ar;.,d(hlre~ de conformidad a Jas dis- - -

pusiciones establecidas en el Articulo 73-C de la
. Ley Federal de Derechos vxgente ’

4

ansm‘omosi'

PRIMERO.~La presente Rcsoiucmn entra-
r4 en vigor al dia ~iguiente do sy publicacién vt
el Diario Oficial de la Feduamdn

SEGUNDO —Se concede a ios !ubrwanu"
importaderes, ensambladores recargadurcwn
plazo de 60 dias hibiles, contados.a partir del dia
siguiente de la fecha de publicacién de 1a presen-
te Resolucion en el Diarto Oficial de'la Feder .-
cion, para dar cumplimiento a lo' preserito en el
inciso by del Articuio Quintv de esta Jmisma Re-
sulucion, . ‘ Lo

TERCE RO.—Las fabnc‘antes lmportado‘
. res, ensambladores, propietarios. de marca v re-
c;lrgadnrv.-; rie extintores conira incendio indica-
das en el Articulo Primero de esta ‘Resolucién,
deberdn registrarse en un plazo de 60 dias habi-
les como mdximo, contados a partir. del dia si-
guiente de lu publicacion reschtiva en el Diariv
(mqal dela hde:auon '

Alenlumenie.

“Sufraio Efectivo. No Ree]eccmn

-

México, D F.,a28 de abil de 1983.—El l)z-
rector General de Normes Comereiales, Héclor

- V:cenle n: ez wrdo Moy t.'llu..‘* lxubrlca

Cuando se comprue-

Norma Oficial Mexicana NOA-S8-28-1983 protuc.
tos de scpundad extintores eontraancendios
a base de agua per presién conlenida.

Al margen un scllo con ef Escude Nacianal,

que dice: Estadus Unudos Mexicanos.—Secrata:
ria de (,omeruo y Fomento Industrial.

1 OBJE'rlv'o Y CAMPO DI APL]CACION'

Esla quma Oflcml Mexirana establu,e 1as

i espccmcacmnes de calidad yue deben cumplir

los extintores a base de agua con presion conteni-
da utilizados para la extincion de fuegos cluse A;
se pueden uulxzar aditives para aumentar su
efectividad. * - .

2 RbFEHLNCIAb

~ Esta norma sc compinmmm con las vigen-
tes de las siguientes Normas Oficiales Mexica- -
nas wgenlt.s o T

NOM-B-266;

‘Requisilos genecrales para ldmi-
nas y tiras en caliente y laminas
laminadas en f{rio, de acero al
~earbono y de acero de'baju alea-
cxdn y dita re:.xstencla '

Lémmas de acero al carhono la-
minadas en frio, ‘calidad embuti-
do.’ -

. st . |

Sistema de designacidn y clasifi-
cacion de los aceros segun su
. composicmn quinuca :

¢ omposmndn qufrmca de los ace- .-
- ros inoxidables y'resistenles aJ -
calor, forjados o Jlaminados.:

-Segundqd - i xtintores contra
incendio - Métodos de prueba de
construc.uon y funcionamiento.

Pmturas hnrmc_es y pléasticos
protectores anticorrosivos de
aplicacion a {res maiios.,

Envase y embalajé Simbolos
para manejo, transporle y alma-
cenamlenlo

NOM-EE59 ;.

Simbolo o levenda “Hecho en

NOMZ-9;
T México''.

NOM-Z;-_i:?-.,:' -( Muestreo para la -rhspecclén por
. atributos,

3 DEF INICIONES

Parg: los efectos de esla norma se eslablccu .
las defmiclones siguientes:

B! Agenle _extmgu;dor
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CApua potable Si_ﬂ.:l o con mezela de productos 3,10 Tieripo de funcionaniento alescirgs)
Gguitnives caya aceion proveca i eatincion de

fucgo tipn A, . Tiempo durigsie el coal beae b I desea, -
o ' ga del agente extopgudaor sin que evaintereap.
3.2 Aleanee . ©cion alpuna, estando Ly valvula toliduente e
Instancia miinima horizontat a la cual “cga la Y Siﬂ-L'Uns'ldL'I'ill' el Liesnpo de la d(‘:.‘.\'Ct'“'gil e}
elopente extagadm sobre e aclo, gas residual. .

3.3 Capacidad nominal 3.11 Presién noniinal -

L Presién de referencia del exlinlo indicad:
Volumen en dn?? del agente extinguidor cone a4 placa de d;lro:m"el Cuc;]::)ll(l[l'l :}Il?:fl'gl.uh
tepido en el cuerpo o recipiente del extitor, ) - E o '
NV ‘ . © 3,12 Presidn du trabaj
3.4 Extintor ) - n v “Jo .
wipiente gque conliene nie exli i- - .
dor (]i,t(: :[:l“? 'ni‘;'iidu( i:::_']':ac‘:;&ﬁﬁ(;fh%:’;ﬂfg&g:] Infervalo de presiones con las cuales se g
inlerlna' s expinsado] ' ‘ rantiza la operacion y funcionamiento dui extic.
: y tor y que se scitala en ¢} manometro indicudor.

35 Exlimfu‘ purtitil g ' 3.1'13 Presién de prucba

Aguel que s¢ disefia para sev tramsportado . pragian a4, que debe probarse el cuerpn del
operado manvalinente y en condiciones de fun- o b T rante su fabricacion:
cionanuento tiene una masa;total mixima de 2u - ) '
K. - /3.14 Presién de ruptura
3.6 Extintor mavil N ¢ ' Presién que soporta el extintor en el momen-
Aquel que se disefia para ser'transportado y - - tg de ruptura.

operado sobre ruedas, sin locomocion propia, - G
cuya mausa es superior a 20 kg . 4 CLASIFICACION :

" Los extintores objeto de esta norma se clas:-
fican en dos tipus y tnico grada de catidad desi;-
ndndose como extintares a hase de agua con-pre-
sién contenida como sigue:

3.7 Extintor de presion contenida’ :

Aquel en el que ¢l gas ampulsor ¢s alinacena-
do con el agente extinguidor en el interior del re-
cipiente, estando ¢sle presurizado. ! R Tipo 1 Portatil
3.8 Fuegos chie “A” , Tipo I1 Mévil sin locomocion propia.
son des fuesos de matoriales sdlidos, de lipe 5 ESPECIFICACIONES

ordanico ciya combustion tiene lugar normal- '5'1 Los extintores objeto de esta noima de-
mente con formacion de brasas, como maduras,  ben eumplir con lus especificaciones de funcio-
teles, pupel, hule, plastico y similares. ‘ namiento que se indican cn la tabla 1.

3.9 Marchamno o precinto ) . 5_.2 Rendimiento de degcarga
Ligadura ofleje que se pone en lornoala val- N

viba (el extintor. Nijando sus extremos con i se- La cantidad total de agua de descarga debe
Liv de [)]LIIHO it ofro mulr:rial, de ial 1!10(10, gue no ser como-minimo el ¥5Y%; dela capacidad nominai
prida ser usudo sin romperlo, ofrecienco éste la  gel extintor.
parantia de que €l producto esta’en condiciones N
du DpEracIon. : : 5.3 Seguridad.
TABLA1 . ¢

ESI"ECII“iCACIONES DE F'L:, NCIONAMIENTO,DE LOS EXTINTORES
_ . - . ENSUS5DOSTIPOS

Tipo Volumen del agente Alcance hori- Tiempo Longivad
_extinguldor en dm* wontal (m) de fun- de mau-
G ¢cinna- guera-
mieiio (¢}
. . (8)
I Portatil... ... a4 00 9-12 45- 60 .50

II Mévil sin lu- _
comocion  pro- L . ] N
7 UPOTTOTo i . . 1500 mas ~9-12 60 - 120

pia
a3 0 Viadvula
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A4 LY Los extmiores deben contar cop val:
vtk e Caerree por s solia, que b w ererpe
hermetico anles die operala, constyuitl L‘Illlill'
Formin gue saporte uni preesion do prucha no me-
ner b dos veces li presion nominal durante 66
SCEEUNAOL G leinperatura de 291 mas mens 3
K2t mis menos 3900 estas valvulas deben tener
un pasaror o sepuro para evitar descargits acci-
dentales, o

a1 Lo camponenles de ba vilvala deben
ser de materiales que garanlicen.que son compa-
tibles o ton recipicntes y entre si, o bien con el o
Ins trotapiientos mecanicos o termoguimicos
apropiados para prevenir la accién galvanica.

5.5.1.3 Las vdlvalas deben conlar con un ori-
ficia o veni que permita el cseape de la presion
‘interior como prevencion a una mianipukeion in-
correeta, asepurando que ba vilvala permanezca
sujeta al cuerpo del recipienie, cuando el escape
sucuda, Co BT

5.3.2 Muaadmetro

5.3.2.1 Debie ser de matceriales resistentes al
ambignte natural extremoso,-indicar la presion
interior del recipiente,.con'una exactitud de mas
menos 49 de ks presion de trabajo'en los liniites
. de operacion, de 0 - 12% en el valor cero y mas
_menns 15% en el niaximo de presién; referidos al
" valor de la presion nominal. : .

51422 El mandmetro debe ser. de caratula
roju y tener ua séctorique muestre: - !

1y

- La zona de operacién encolor verde,
cuvas limies corvesponden a mas menes 104 de
la presicn aoviminsl, com

Al N . . .

- Eir 1o zona del manometro que tiene como
Hinste supetior el linite inferior de la zona de
operaciun, debe leerse la palabra recarga.

-+ A purtiv del Jimite superior de la zona de
operacion debe leerse la palabra sobrecarga.

-~ Las leyendas, nimeros y marcas deben
ser de coloi blunco. ao T :
5.3.2.3 2l nanometro debe proporeionay visi-
bilidad def osii 7o de la operatividad del extintor
a vnnmine de distuncia de L5 men eendiciones
normales de lectura, T

2324 Fl uso «
del tabricante do ox
OpCIVLL],

h.: macens de idenlificacitn,
Uolores, en el manomelro ey

8.3.2.5 Dzbe levar §n palabra agra,

:5.3.2.6 Los valores de presion del manonietro
deben expresarse en MPa.

fi.fl.ii_ Huca du enado.

La boca de.Tlenadn debe ser de un diametro
nominal interior minhmo de 1% mia y su tapa de-
be roscarse en el currpy del extintor cuatro hilos
de la cuerda como minimu, ademas debe contar
con un.empaque. :

LR .

Tt

§.3.;4?i\ia.xqguera de descarga. | . .

Los extintores deben contar con una man-
guera deidescarga v conexiones con la resisten-
cia suficiapl¥ para soportar una presién hidros-
1atica deidos'veces L presion nominal del extin-
tor durante -89 segundos sin presentarfugas.

T W o Lo
* L& boquilla para dirigir el flajo del agente
extinguidar, debe ser construida de material re-
sistente a’la corrosion. : L

1. .

‘Los extintores sobie ruvdas deben contar
con un'soparte para colocar ta manguera v la bo-
guilla;sobre el extintor y #s1 evilar, que la man-
gueraly-la boquilia se golpeen con.las rucdas o
con-gf'susle; - . P

¥

o, ¥ o
mangueras deben tener conexiones para
acoplarse aj recipientie de) extintor. -

i

5.4 Pl'l‘.i‘ié'bg!de hermeticidad

El extintor no debe presentar fugas cuanda
se pruebe a la presion nosninal de acuerdo a lo in-
dicado en la NOM-S-7 (véuse 2). .

5.5 Prgsiéz_i\(lic.prueba

+

_ El extintor debe soportar sin fugas una pre-
si6n hidroslatica de prueba de 2 veces la presion
nominal-durante 60 segundos cuando se pruebe
de acuerdo a la NOM-8—7 (véase 2., La presidn
de prueba nunca debe ser inferior a 2.06 \Pa (21
kgt/em?y,
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S0 Hemmivacin o L ruplura

[ extnlor debe soportar por ui mimia .in
TOMPECSC W pa esidtin e dveees B presida ninn.
nad, Cucnda e proeha de acuerdo o T NON-S-7
(v ) Lo presion de prucha punca debe ser
infenr w41z Mt 42 kpl/fem®,

3.7 Presurizado del recipiente

Ebrecipiente upa vez cargado con el ayiente
extinguldor dehe presurizarse con aife o con un
pas incrie seco a la presion noninal,

5.8 Material

Los malerinkes utilizudos en la construceion
de los reciprentes puede ser: acero inoxidable,
aleacioues de cabre u otros fateriales adecua-
dus; lus cuales deben cuinplir con las especific::
ciones de cahdad cunndo sean probados de
acuerdo i los dtudos de prueba que establvecen
lis Norroas Oficiales Mericunas, correspondien:
Tes (véase 20, R

5.9 Acabado ‘ R

Los extintores ebjeto de esta -norma delen
presentar una superficie Jisa y uniforme, sin .ho-
Naduras, plicgues, grietas ni rebabas, a los reci-
Fientcs construidos con 1dmina de acero al car-
hono debe aplicirseles un tratamiento interior
para evilar la cocrosion. C

500 fintura .

Los construidos en lamina de latdn, aluminio
o de acerandablo pueden preseatar el ¢olor
~ propindel mactal, i los construidos con lamina de
acere abcarbong debe aplicdrseles en el exteriur,
pirtura anticorrosiva, B

Neta.-~Para ambientes allamente corrosi-
vos previe acuerdo entre fabricante v consuini.
aor los recubrimientos dében cumplir con la
NOA-U-18. . '

d MUFSYRED y

6.1 Cuando se requiera el myestreo del pro-
ducto, este podrd ser establecide de comin
acverds eatre peoductor y cornprador, recomen-

ddndose ¢l uso de la NOM-Z-12 (vCase 2).

6.2 1’ara efvctos oficiales el muestreo estara

sulclo o Jus disposiciones reglamcentarias de Ja

licpendencia Oficial correspondiente.

7 METODOS DE PIHUEBA

I'ara la verifiviaeion de 1ns especificacion:s
que s¢ establecen vn esta norma se deben avlics

e

. N

los métode: de pruehs ~enalitdes en oy Nonmee
Oficiales Mexicanas en el capitubu de retes cicias
(végse 2),

8 MARCADU, ENVASE Y EMBALAJE.

8.1 Cada extintor debe llevar yrabades en
forma elara e indeteble sebre el misio, o epuna
laca metilica adesada en forma perimanente

-los datos siguienies:

a). Marca registrada o simboln del [abrican-

b). Presién'nomiz‘ml en MPa.

1

¢). Presion de prueha hidrostdtica en MPa.

- d). Mes y ane de fabricacion separados pur
una diagonal. :

e). Nombre genérico del agente extinguidor
para el cual esta destinado el recipiente,

8.2 Terminudo ¢l extintor, debe Hevar graba-
dos en-una placa metilica o caicomania o impre-

~sién por malla, los datos siguientes:

- a_!-');_"g_Ma'rca de! fabricante

b), Clase de fuego al que estd destinado (ver
fig. 1)

). Instrucciones de operacién en idioma os-
panol incluyendo nemotéeni- y distancis de ko
(alcance mimmo horizenta!l) debiendo quedar
eslos datos al frente del extintor, (veéase fig. 2;.

di.‘ Instl*uc-uiqnes de mantenimicnto in-
cluyendo observaciones acerea de la temperatu-
ra de uso y uhmacenamicnto.

- e)!.Sello Oficial de Norma previ;i autoriza- .
cidn de la Direccion General de Normas de la Se-
cretaria de Patrimonio y Fomento Industrial.

f). Cpnlenido nelo del agente extinguidor en

dm|' .

g). Levenda “'Hecho en México™ de la NOM-
Z-9 (véase 2). :

h). Presion nominal en MPa.

i
I -

Ui Modeia segun tabla 1. !

"Nota.—Queda prohibido a los fabricantes,
distrjhuidores, recargadores y cualguier otra
sersond gque maneje exlinores usar simbolos.
rases 0 contrascias que pucdu causar confusion
al usMario.
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1], CUITE: EL SEGURO

—a 4= = .
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|

[2]  oPRMA LAS MANIWAS

[3] - DRWA LA DESCARGA A LA
'BASE DEL FUEGO

Escala oo : ; NOM-S- 28

INSTRUCCIONES” DE USO
Acot, no -
i A P (NEMOTECNICAY _
Lo Joan, o L Figuro N2 2
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Todg extmbor termiaedo, junto con su sopor- Natiomal Fire Codes Hecomendoed Pricet-

te, debe anspertrne voser eatregadao en emba- ces and :\l.mu.ul' of the “Nationul IMire Peotee-
Lagera e Heven s shmbudns para o] manego,  lon Association’’,
fran o by aliaccnamiento segun lo estabiteer-
do e b NOM BE-GY (vease 2) y deben ostar 1351-5423 Specification For Portalile Fire Ex-
conastruidys de tal mansta gque ofrezcan seguri-  tingushers.
dd”ldtf; :!;:II)I{IL!(I),J‘::H sobre racilas deben proteger- Naucalpan de Jum"o.z. Edo. de i.\.‘.ex.——,_hl Ni-

: fe su euén ue per- reetor General de Normas, Héctar Vieente
se con maleriales y forinas de su) q 1 ' oY b A :
milan facilidad de manejo. o fayardo Moreno.

L [T e——

NORMA OFFICIAL MEXICANA NOM-$-31-1913, PRODUCTOS DI SEGURIDAD - EXTIN-
TORES POLVO QU I’\IILO SECO TIPO .-\BC A BASE DE FUSI‘ A F() MONO AMONIA-

CO.

Al marpgen un sello con el Lscudo Nucional, que dace Eslados Unidos I\lexu.anos --Se-
cretaria de Gomertis v Fomento Indusirial, _
1 OBJETIVO Y CAMPO DE APLICACION

Esta Norna Oheid] Mexicana estableee las Espeunwcwnu que debe cumplir ol pro-
ducto denotninado Polvo Quimien Seco, pura uso en extintores como dgcnlc extinguidor de
fuepos A B v Uy sus i\lt.tudoh de Pruch.n cor re*-pm:dlenle
2. REFERENCIAS J

‘Esta norma s¢ complementa con l.n~ siguientes Nm' as Oficiales ! '\lum.mas vigentes:
NOM-HB-2:41 lndustrm SldElUl'[.,ILd - Cribas de InbordtDHO para clauh(:auon de mate:

riales grauuldrts -~ Espec lhc.ncwncs ;..'; .

»

_N()'M EE-59 anase y embala;e — Sinaholos para mdnejo transporte y almacenamien-

lO . k . . [ ,‘g

NOM-5-5 Ses.,urldad - Extmtores cuntra mcendlo a-base de polvo quimico seco cbn

residn contenida — Fspi-cificaciones.:
NONM-5-32 roductos de seguridad -- Extintor es y agenteb exhinguidores — Efectivi-
‘ dad — Méjodo de prucba,

NOM-Y-4 Fertilizantes' — Delerminucion de fosfo:o total — Métado del fosfomohbdalc
de guinolina;

NOM-2-9 Ermbienii denominada Hecho en México. .

NOM-Z-12 Muestreo para la inspeccidn por alrlbulos

3 DEFINICIONES

3.1 Polvo guimico seca. ABC : :

Mezcla de producios quimicos cuya accion pr0\ oca; la extincion de fuegos A, B vC

3.2 Densidad de empacado.

Compaclacion que adquiere el polvo quimico seco dcspues de haber sido -.,omelldo a-
condiciones de vibracidn durante su manejo, trdusporte y almacenamiento, c\pre:;ado en
musa por unidad de mlumem ; :

3.3 Densidad aparente,: - o '

Relacion de Ja masa por. ‘unidad de volumen en condlcmnea especificas.

4. CLASIFICACION Y

4.1 Los polvos quimicos secos tipo A, By Ca que ‘esta norma se refiere, se Llasahcan .
en un solo lipe v inico grado de calidad. _ .

5. ESPECIFICACIONES

5.1 Elpolvoquimico seco ABC objelo de esta norma -deben cumphr con lus especifica-
ciones fisicas y quimicas que se indican en la tabla 1 7/

' 5.2 Efectividad )

El conjunto polvo-extintor, debe cuinphir con lo eslab!emdo en la NOM-§-32 (véase 2).

5.3 Toxicidad

El polve quimico seco ABC no debe causar nntnxtcac:ones en condiciones normales de

.'; ,

uso.
TABLA1 .
ESPECIFICACIONES IF ISILAS Y QUILLICAS DEL POLVO QUIMICO SECQ ABC
Concepto . by Lspcuficacioncs
010 [ o] TP PP TURTUN rnnreanens ~Anul
Granwon: rd ., e b et Lorirrannais * De acuerdo a ia Tabla 2
CCompacte on y apelmazaimiento. . . TR Sin formacien de grumos

Densidad aparente minima (glem’ ., et © 082
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e IHBYHI o LRAY Fatrmes 16 demasa die 1981
Frowdebod de erepaeindo oot/ e UTTOUSURUUP 0 7
Caraeleristivg Infroseandei osing expresada como aunien
L el % d e e 1.5
Ripich .r.'mu ehrica minima OV Vi) PSPPI S000; 1970
Conterndo de hutroedad ndixonag (%) ) . _ C 020
Contentlo de fosfato mono amoniaco  expresado. cono
B T L PP v S 45,
Saperhcie especiticn (Cem¥ gl e v e reaee] R '_ 2, (JOU - 3500

6. MUFSTRINO .

6.1 Cuando e requiera el inuesireo del pr oducto dste pndm ser establecidy dc coman |
dceerdo c-n[tv prosductor y comprador, recomendandose elaso de ta NOAZ-12 tvdase 2,

6.2 Pari clectos oficiales, o] muaestreo estard sujeto a ko iv;.,;slm,mn y dispasiciones de
Ja Dependencia Oficial correspondiente. ) )
TOMETODOS DEE PRUEBA

7.l Granulometria

7.1.1 Objetiva

Verilicir que o tamafio.de las particulas sea el .ndecu.ulu para ¢l uso dil polvo,

7.1.2 Aparalos y equipo .

—Viheador de mavimiento cireular excénlyico 285 4 10 rpim, con un aditamento que
produzei un golpeteo de 156 veces por iminulo.

~-Juero de cribas von apa y charola de fondo de nml('n il nn(urrmlhlo conun di;ine.
tro de 205 mm y uthnerosd M 0,425, M 0,150, M 0,075, M 0.045 que cuaniplan con o indicido en i
NOM-B-231 (véase . .

—{Cronimetro : :

-Balhaza granataria con apr oximacion de o 1 g o mejor,

—Desecador

—Chainla de fondo con cap.ic»dad de 1000 em™.

7.1.3 Vrocedimiento

Colocar las cribas una abajo de otm en ¢l mgmentc onden M- 429 M-01.150, M-u, 075;
M-0.045 y finalmente-la charola del fondlo, )

Pesar 25 + 0.1 g de muestra previamenté acondicionada y vaciarla en la criba stperior.
Fijur el conjunto de eribas en el vibrador y hacerlo funcionar duranle cinco minutos. I‘r:}ns-
* currido ¢! tiempo, retirar el conjunto de eribas y.la charola de fondo y determinar la canbti- '

dad de polvo retenido en cada una de clias,

R Y| acondicionainicnto de la mmuestra se haee "-nn:endo durante 24 horas la inuestra dén-
tro de un desecador que pueda mantener una hurnedad relativa del 63 mas- menes a“, v una
tempaeraiura de 243 mas-menos 2 K 020 mas- menos 2“L)

7.1.4 Caleulp y resultadoes

Una ver determinada la cantidad lelcmda, se expresa el resultada en por onld_}e r(-icrl-
do a la muestra. .

1 . b

A
% de retenido = ——moe e —e— x 100
' 25
En donde A es igual a la cantidad de polvo retenido en Ltlda criba expresade en gramos,
7.1.5 Informe de i prucha
K1 tamaiio medio de las particulas en funcidn del porcentaje de pOlvo quimico seco rete-
nidu en1 cada criba debe estar de acuerdo con la abla 2.
TABLA 2

Porcentaje de Polvo Relenido
o . Porcentaje retenido (%)
Denominacidon de ia criba Minimo Maximo -

.M F425 0 T ,
" M 0.156- 2.0 150 - d
M 0.075 Co “15.0 32.0 ’
M 0.045 15.07. 22.0 . Co
Charola de fondo 30 _69.0 i
+ 7.2 Delermninacion de la densidad aparente. T
7.2.1 Objetivo
Verificar que una cantidad de pol\ro sin dsentar cabe en un volumen deter mmado.
7.22 Aparalos ¥ equipo

~Balanza con aproximacion de-mas-raenos 0.1 g.
—Recipiente cilindrico de 100 e,
—Embudo
—Cuchara de mater ml no corrumvo '
—Cronémeiro
7.2.3. Proccdimicuto
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CCFarar elpecipeute ciliselrice vacio y anotar ef pesaltade COntmuaCion: monfarel e
hudad resipiente ciluebrico, de tal o, gue b pertectunent{e, teomao se midion aala
i D lenar o recipiente comel podva quisnien degaidu caer ssle por Las paredes Jobemdade

Y esperar Froinuto para pt e asienle, posteriormente retivar ondadosamente bk oeeilba
y despries horizontatmenile hacia un o, se enrasa el polvo sobrante v se determing by e
de la muentra dentro del recipiente, Se repite & ogeracion 3 veees como minimo.

72,4 Cdlenlos y resultadng, ; '

Se determina el valer de la densidad aparente por medio de la férmula siguicnta;

M :
. ) R R . :
Donde: : 100
D = Densidad aparante en g/fem’ i
M = Masa de Ih muestra en g - T

El resultado debe estar de acuerda a lo especificada en la tubla 1.

7.3 Determinacion de la compactacion y apelmazamiento

7.3.10hjetive o .

Verificar que la compactacion de polve no cause el apehmazamiento de este.

7.3.2 Aparatis y cquipo ' .
© —Equipe de prueba constituide de cilindro abierte, piston cerrado y recipiente plano,
con dimensiones y ferma dadas en 1a {ig. 2. '

—{Lrondmetro :

-~ Balanza con aproximacion de mas-menos 0.1 §.

-=I’es0 -2 15 kg mas-menos 20 kg, )

Loy

Ciindro graduode cs ta 1@ em¥. .. D

Vb
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-

I
£l

8l
t

n

l?lffr
4

It -

| ,
FESTAS T T

Escale. no _ . ' T

[NOM- s -31

DETERMINACIOH DT DENSIDAD APARENTE

Disujo J. Q.

Pty s, Sk m—— it & =t a e

Fig. |




W 1o

DIAKIO OFICIAL

Miéreoles 31 de agost(') de 19#9;'

misos derivados del Decreto pqra la mdubtn.a

automotnz
TRANSITORIOS

PRIMERO.—~EI presente- Acuerdo entrard’

en vigor el dja siguiente de su publicacién en e!
Diurlo Oficial de la Federacién,

SEGUNDO.—Las facilidades establecidas

en este Acuerdo sélo seran aplicables a operacio-

del

) nes que se reahcen a partlr dcl lo, de sept:embre

de 1943, .
" México, D. F., a 30 de agosto de 1933.—El Se-
cretario de-Comercio y Fomento Industrial, itée- .
tor Herndndez Cervantes.—Ribrica.—E| Secre-
tario de Hacienda y Crédito Publico, Jesis Silva
Herzog Flares.—Rubrica.—El Director General

Banco de México, Miguel DMancera
Aguayo, —Rubnca ' .

NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-V-18-1983, QUE ESTABLECE LAS ESPECIFICACIO-
NES QUE DEBE CUMPLIR LA BEBIDA ALCOHOLICA DENOMINADA BRANDY. -
Al margen un sello con e} Escudo Nacional, que dice: Estados Unidos Mexicanos, —Se-

cretaria de Comercio y Fomento Industrial.

AVISO AL PUBLICO . Y

LI

Con fundamento en los articulos 34, fraccidn X1il dela Ley Organica de la Administra-
cién Publica Federal, guinto y sexto transitorios del Decreto de Reformas y Adiciones a di~
cho ordenamiento, pubhcado en el Diario Oficial de la Federacion e 29 de diciembre de 1982;
lo., 20., 40., 50., 70., 230. inciso C, 260. y demas relativo de la Ley Genéral de Normas y de Pe-
sas y Medldas pubheada en el Diario Oficial de la Federacién con fecha 7 de abril de 1961,
asi como en el Acuerdo que delega en el C. Director General de Normas Comerciales las fa-
cultades necesarias para el ejercicio de las atribuciones que se indican, publicado en el Dia- -
rio Oficial de la Federacion el 18 de abril de 1983; esfu Secretarfa ha aprobado la siguiente

18-1983. (Esta Norma cancela la NOM-V-18-1982).,

Norma Oficial Mexicana: “BEBIDAS ALCOHOLICAS DESTILADAS—BRANDY" NOM-V- '

1 .Objetive y Campo de Aplicacién

Esta Norma Ofici ?Mexlcana establece las especlficaclones que debe cumphr la bebl- |

da alcohdlica denominada “Brandy”
2 Referencias

Esta Norma se complementa con las sugulentes Normas Oficxales Mexicanas wgentes

NOM-V4'
" destiladas.

NOM-V.-5-8

NOM-V-13-5

NOM-V-14-S

NOM-V-15-§

" NOM-V-16-8
NOM-V-17-8
NOM-V-21-8
NOM-Z-12

3 Definiciones

{aceite de fusel).

‘Método.de prueba para.la determinacidn de furfural en bebidas alcohéllcas o

‘Bebidas alcohdlicas destiladas - Determinacién de’ésteres y aldeh(dos
Bebidas alcohdlicas destiladas - Determinacién de por ciento de alcohol en
‘volumen en la escala Gay-Lussac a 288 K (15°C). .
Bebidas alcohdlicas destiladas - Determinacion de alccholes supenor&s

Bebidas alcohdlicas destiladas - Determinacién de acidez fija.

Bebidas alcohdlicas destiladas - Determinacidn de acidez total,

Bebidas alcoholicas destiladas - Determinacién de extracto seco y cemzas
Bebidas alcohélicas destiladas - Determinacién de metancl.,

Muestreo para la inspeccion por atributos. ,

Para los efectos de esta norma se establecen las siguientes definiciones:

3.1 Brandy

Es el aguardiente obtenido por la destﬂacxén de vinos 100% de uva fresca cuyos mostos

fueron sometidos a fermentacién alcohélica,

El brandy debe ser envejecido solamente en barricas de roble blanco o encino,.

3.2 Vino de uva fresca

t2s el producto obtenido del mosto de uvas frescas, sometido a fermentacién alcohdlica,

3.3. Mosto .

Es el jugo de uvas frescas, limpias y sanas, obtenido del estrujado y/o escurrido y/o 7
prensado y que puede ser concentrado de las mismas,

1.4 Envejecimiento

s la maduracién del producto ‘en bamcas de roble blarico 0 encino.

., 3.5 Maduracién

IZs la transformacién del producto que permile adqumr las caracterlshcas organolép- :
ticas deseadas, por procesos fisicos y quimicos gue en forma natural, tienen lugar durante
su permanencia en recipientes de roble blanco o encine.

4 Ciasificacién y Denominacidn del Producto

El producto objclo de esta Norma, de acuerdo a su proceso, se clasmca en un tipe con .
un s6lo grade de calidad, y se denomina Brandy. )

5 . Especificaciones

Kl producto objeto de esta Norma, en su dnico ttpo y grado de cal:dad debe cumplu' con

las sipuientes especificaciones:
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5.1 Sensoriales . T 76
Color: Aniharino '

Olor: Caracteristico

Sabar: Caracleristico

5.2 Pisicas y quimicas

) i TABLA :
sspecificaciones . i :
Grodu aleoh®icon G. 1. real a 288 K (15°C; L Minlmo Mixdmo
% de alerdinl g vuhnnul WA R Chons s 34,0 T 55,0
IExtracto seco g/dm?....... e ene et i re e e rre e e ereataenrearan 0,75 33,0
Cenizas B/AM>. . eoricreesiseeeeeee oo oeeaes: 0,05 0,6
hitligrainos por 100 centimelros cubicos rofendos a aleghol anhidro.
Acidez total (€omo ACid0 ACEHEO) ... vveoreeeeerrevie o, 9,0 315,0
Acidez volatil (como ACido actlico).. ..o 7,0 200,0
Acidez fija (como deido acético).......coovvevieviiiiininnn, cererennn . 2,0 115,0
Aldehidos (como aldehido acético).....oooviiivnvevnnnins verterare L 4,0 ' 80,0
Estercs (como acetato de elilo)oiininiininnrnnne. . 25,0 150,0
MELANOL.ovvii e ettt st reer e prrversierens huellas 180,0
Alcoholes superrores (aceite de fusel o alcoholes de peso :
molecular superior al etilico) (como aleohol amilico).......... huellas - 3350
Furfural........oooveea. U PRSUPP e huellas ' 5,0
Minitno de impurczus volatiles (4cidos, ésleres, alcoholes
superiores, aldehfdos) ., cerrnens . 150 0

5.3 Aditivos
Los permitlidos en las dosis que establezcan la Secref.aria de Salubridad y Amstencla yla
Secretaria de Comercio y Fomento Industrial.
5.3.1 Colurantes
—Caramelo
53.2 Abocado, .
Para abocar el producto objeto de esta Norma, se perm\lc agregar como maximo 1 5%
de azicar u otros edulcorantes.
: 54 Enningdn caso esla permitido adicionar alcoholes o aziicares que no provengan de
uva, ¢on excepeién de lo establecido en €l inciso 5.3.2, al producto objeto de esta Norma; ni
prar'hcar las operaciones consideradas como prohlbldas en el capitulo V del Reglamento Sa-
nitario de Bebidas Aleohélicas en vigor.
5.5 Contaminantes quimicos
El producto terminado no debe exceder los limites .que se sefialan a continuacién:
5.5.1 Plomo (como Pb) 0,5 mg/dm?
5.5.2 Arsénico (como As) 1,5 mg/dm? '
5.5.3 Cobre (como Cu) 1,0 mg/ m? '
5.5.4 Zinc (como Zn) 15, 0 mg./dm?
5.55 Otros contaminantes que establezca la Secretaria de Salubridad y Asistencia.
6 Muestreo
6.1 Cuando sc requicra el muestreo del producto, éste podr4 ser establecido de comun
acuerdo, entre productor y comprador recomendéndose el uso de la Norma 0f1c1a1 Mexica-
na NOM-Z-12,
6.2 Muestreo Oficial

-

El muestreo para efectos oficiales est4 sujeto a la legislacién r disposiciones de las De--
a

pendencias Oficiaies correspondientes, n.comendandoae el uso de Norma Oficial Mexica-
na NOM-Z-12.
. 7 Métodos de Prueba
" Para laverificacion de las especificaciones que se establecen en ebta Norma, se debern
aplicar adem4s de las Normas Oficiales Mexicanas que se indican en el capitulo de Refcren-
_clas (Méase 2) o su cquivalenle, con una precisién de mas menos 2% ; el método de balance
de materiales que consiste en dividir cntre el volumen de la produccidn final de brandy, el

volumen de cada una de las malerias pritnas empleadas en su elaboracion para determinar-

coeficienles precisos e contenido de cada materia prima.

8 Marcado, Btiguetado, Envase y Embalaje

8.1 Marcado y eliquetado

8.1.1 Marcado en ¢l envase .

Cada envase del pruducto debe lievar una etiqueta o impresién permanente, visible e
indeleble con los wipuientes datoes, en idioma espafol: :

8.1.1.1 Superficie principal de exhibicion

ble.

—Nombre del prc.\.u"io Lon[m me i ld dasxflcac;én de esta Norma en forma ostensi-

e —
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~Nombhre comnercial o marea registrada, pudiendo aparecer ¢l simbolo dei fabricante

—FEl “Contenido Neto™ de acuerdo con las disposiciones vigentes (véase A1),

—Grado alcohotico real a 288 K (15°C) en 1a eseal: -Lussac en e O
quierd, C) enla escala Gay-Lussac en el dngulo superior.iz-

—La leyenda "HECHO EN MEXICO™,

= Texto de lus siglas Rep. SS.A. No. . ... "R”, debiendy figt
en bianﬁ? vl r:}mm-mbdc registro correspondiente. '

. —Elproducto shjeto de cstit norma debe oslentar la marea do ¢ ‘midad ¢ i
Obligatoria, expedida por esta Direccion Generat de Norma;sl:télel,i:h‘l ‘t:'L”(‘:[l.;L”(‘frlI((l!;‘ l:elrll 1\:;);;::;
:;Lowoncial de la I'ederacidn del 16 de marzo de 1978, asi como el registro correspondiente de

8.1.1.2 Superficie de informacién : ) '

- Nomhre o razon social del fabricante o propietario del regislro y domicilio donde se
elabii e el |nl‘ulllli‘li:

8.1.L3 L cuso de productos de importacidn éstos deberdn tener una contra etiqueta
con los siguientes datos: .

--Gradn alcohdlico real, Contenido Neto, Nomhre Comercial; Registro de Ja Secretaria
de Salubridad y Asistencia y marca de conformidad con la Norma Obligatoria segin se espe-
cifica en 8.1.1.1, :

—La leyenda “Productode ________ _ ' de acuerdo al lugar de origen.

—Nombre del titular del registro de origen.

—Nombre y domicilio del importader,

8.1.1.4 En caso de que el producto se embarque a granel, los datos anteriores deben
aparecer en los documentos de {ransaccién comercial. i :

8.1.1.5 Kestricciones .

8.1.1.5.1 Con exepcidn «e las marcas ya registradas antc 1a Direccién General de In-
venciones y Marcas de esia secretarfa de Comercio y Fomento Industrial, queda prohibido
el empleo de vocablos como: ‘‘envejecido’, 'afejado”, “reserva’, “‘gran reserva' y otros
similares en la rotulacién de etiquetas, notas de entrega. facturas comerciales o en cual-
quier otro documento de naturaleza andloga. Ademas, en la informacién comercial no debe-
" ra aludirse ni a barricas, ni a su capacidad, ni al tiempo de envéjecimiento, salvo enlos ca-
s0s en que éste sea certificado o reconecido por esta Direccién General de Normas. En el ca-.
so de productos de importacion se dehen exigir los certificados correspondientes. T

8.1.1.5.2 En general, queda prohibido efecluar cualquier alusién, mencion o indicacio- -
nes falsas o que puedan inducir a error al consumideor en relacidn con la composicidn, propie-
dades, origen y otras caracteristicas del producto objeto de esta norma.

8.1.2 Marcado en el embalaje .

Deben anotarse los datos necesarios para identificar el producto y todos aquellos otr
que se juzguen convenientes, tales como las precauciones que deben tenerse en el manejo y
uso de los embalajes. : : o

8.2 Envase

8.2.1 El producto objeto de esta norma, se debe envasar en recipientes de tipo sanita-
rio, elaborades con material resistente a las distintas etapas del procese de fabricacién, a
las condiciones habituales de almacenaje, de tal naluraleza que no reaccionen con el produc-
to, nv s disuelvan alterando Jus caracteristicas fisicas, quimicas y sensoriales o produzcan
sustancias toxicas, :

8.2.2 Se permiten para su comercializacion al detalle las siguientes presentaciones: 50
ml, 200 ml, 250 ml, 5300 ml, 750 ml, 1 L y 2 L,; otras presentaciones deberan identificarse como
producto a granel, ) o

&4 kEmbalaje : '

I*ara ¢l embalaje del producto objeto de esta Norma se deben usar cajas de cartén o en-
vilturas de algan otro material apropiado, que tengan {a debida resistencia y que ofrezean la
profeceion adecuada a los envases para impedir su deterioro exterior y o 1a vez faciliten su
manipulacién en ei almacenamiento y-distribucion de las mismas, sin exponer a las perso-
mas que las manipulen. . :

Y  Abmacenamlento .

£l producto terminado debe conservarse en locales que retnan los requisitos sanitarios”
que senala la Secretaria de Sulubiridad y Asistencia, o

urir en el espacio

Apéndice A )

Al La leyenda “*Contenido Nelo” debe ir sepuida del date cuantitativo y del simbolo
¢ fa unidad eorrespondicnte, de acuerdo al Sistema General de Unidades de Media, expre-
sido e minnscendas sin pluridizar y sin punts abreviatorio debiendo aparecer «n ol dngulo in-
ferior nerecho o centridy en la pdete inferior de fa superheie prineipal de ¢ <himeidn, que es
aquetia a la que se le daaayor importancia para ostentar ¢l noinbre y s marca comereial

1
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df;l Producto; debiendo aparceer Lbre oy cualquicr otra informacion qua Jo resbe importan.
cla y en el tamano gue corresponda sepin la tubla de ditnensiones, siguicales:
FABLA DE DIMIENSIONES

Superficic Principal .

{Arca de ctiqueta)

Menordel30ene.,.................... a
de3lashem...... ettt anearras :
deslalddem?................ rvrereeen

..... veensasass
i lerieiien,

Milfimetros
(Altura minima del
dalo cuantitativo)

“3mm
4 nun
5mm

Por cada 50 cm? que aumenle el area. ..

1—  Bibliografia
NOM-Z-13 1447
. Oficiales Mexicanas.
NOM-V-18-1982

cial sobre ¢l Brandy.

Aumentara 1 inm

Guia para la Redaceion, Estructuraciony Presentacion de las Normas

Bebidas aleohélicas destiladas—Brandy.

Cddisio Alimenlario Espaniol, eapitulo XXX--Bcbidas alcohidlicas, Rf*glamentaciéﬁ Espe-

Secrelaria de Sajubridad y Asistencia. Reglamento Sanitario de Bebidas Alcohdlicas, pu-
blicado en ¢l Dinrio Oficial de la Federacion ¢l 6 de junio de 1963, México, 1. 10,
México. . I*., a 26 de agosto de 1983.-- 121 Direclor Genernd de Normas, Héclor Vicente

Bayardo Morenn.- Kibrica.

SECRETARIA DE LA REFORMA AGRARIA

Resolucién sobre Accién de Dotacién de Aguas,

solicitada por vecinos dei poblado denomina-
do “TLAXCOAPAY', ubicado en el Munici-
pio de Tlaxcoapan, Hgo. (Reg.—339).

Al margen un sello con el Escude Nacional,

que dice: Estados Unidos Mexicanos.-—Secreta-
ria de Ja Reforma Agraria.
VISTO para resolver en definitiva el expediente

relative a la Accion de Datacion de Aguas,
solicitada por vecinos del poblado denomina-
do “TLAXCOAPAN", ubicado en el Munici-
pio de Tlaxcoapan, Estado de Hidalgo; y
RESULTANDO PRIMERO.—Por escri-
to de fecha 13 de noviembre de 1954, vecinos
del pobladu de que se {rata, solicitaron @ C.
Gobernador Constitucional del Jistado de Hi-
dalgo, Dolacidn de Aguas. La instancia se re-
mitid a la Comision Agraria Mixta, la gue ini-
citel expediente respectivo, publicanduse di-

cha solicitud en el Verigdico Oficial del Go- .

bierno del lZstado, con fecha lo. de febrero de
1955, la que surte efectos de notificacion ddn-
dose asi cumnplimiento a lo que establecia el
Articulo 220 del Derogado Cadigo Agrario de
1942, correlativo del Articulo 275 de ia Ley
Federal de Reforma Agraria,
RESULTANDO SEGUNDO.—La Comi-
si6n Apraria Mixta en el Estado de Hidalgo,
emilié su Dictamen ¢l cual fue aprohado en
sesion celebrada el dia 28 de marzo de 1930, y
en su oportunidad lo sernetio a la considera-
cién del C. Gobernador Constitucional del
Estado, quien dentro del plazo legal eslable-
cido por el Articulo 202 de la Ley Federal de
Reforina Agraria no diclé su correspondien-
te Mandamiento, por lo que es de considerar-
se el mismo dictudo en sentido Tacito Nepali-

vo con base a lo dispucsto por el Articulo 203 .

-~ de la citada Ley de la Materia.

RESULTANDO TERCEROQ.—Revisadns
los anlecedentes y analizadas las constar-
cias que obran en el Expedientle respectivo,
se Begé al conocimiento de lo siguiente; M-
dianle Resolucién Presidenciul de feeha 7 cs
noviembre de 1918, publicada en el Diari..
Oficial de }a Federacidn el 2 de diciembre ¢:

1918, se dotd al ejido del poblado de velfere--

LR PR NN LN

los usos colectivos de los 247 cimpesin
pacitados que arrojo el censo. ejecutan
dicha Resolucidn ¢l 20 de dicternbre de Lo
Posteriorthente por Resolucién Presiden. .,
de {echa 9 de febrero de 1934, pablicada e ¢
Diavio Oficial de la Federacion el 1 de n-
viembre de 1938, se olorgd al pobdadngue nos
ocupa, por conceplo de Ampliacion de Lo

una superficie de 574-50-00 Has |, para Lene,

cia con una superficie de 460-00-00 Has. por.

ciar it 38 capacitadas, habiéndose cjecois ;

dicha Resolucion i 6 de abiri] de 1934, Ve

bién se acredita con las constancias provese:

les que integran el Expediente Agraric Z:

que se trata, que a traves del olicio M
215.2.25130 del 6 de noviembre de 1980, gire i ¢
por la Direccién General de Distritos v Uz- f
dades de Riego de la Secretaria de Agrieur .
ra y Recursos Hidrdulicos, informa, anexz- 4
do lista de u=uarios registrados en los s

tos y Unidades de Riego del Fstado de ihin. 7

go, que el poblado en cuestion estd inserita @
el Padrén de usuarios en el Distrilo do ez
No. 03, con una superficie de 676-60-0u i #.:
con 294 usuarios. {
Con.los elementas anteriores, el Cut iy
Cansultivo A ario cnnibié v aprola su DL
men en sesicn celebradi con fecha 1 i n g
zo de 1981, en 1 sentido de eota Resalucie
CONSIDIANDO UNICO - Querha Coes
dado debidante acrcditado gue Ja fue !
k
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- CALIDAD Y CONTROL ESTADISTICO.

- La calidad en -un producto se refiere, pPor lo general, a -

mltiples cavacter{sticas, inLegradas en aspectos tales co- f
mo: func1onam1ento, duracién y apariencia; de aquf que s¢ -
considere que la calidad estd formada por un conjunto de --
atributos inhereqteé a un producfé y; deseados por un qlien—

te.

En diversos sistemas de control de caliduad, se tiene como

objetivo principal:

" Conservar los atributos de un producto o de un servicio

‘dentro de las especificaciones de disefio.

Objetivo que para cﬁmplirse reqqiere de seguir las siguien

tes actividades: .

Medir las caracteristicas del producto, utilizando va--

riables numéricas o considerando sélo atributos.
. .— Seleccionar la informacidn significativa.

-~ Definir y establecer los canales de informacién.entre -

las partes relevantes de 1la orgahizacién, Yy

- Tomar decisiones sobre la base de la informacidn de cali

daQ‘obtenidaL

.Bstas funciones se pueden esquematizar como sigue:



G’roducto) o

- i e

Mediciébn u observacidn de las
propicdedes del producto

J

S=leccibn de 1a informaciédn relevante

Toma de decisiones

Una forma de analizar la celidad en un producto 2s consi-+
derando 1o plancacidn de la celidad en el disetio del produc
to y conjuntamente el control de calidad en las operaciones

do manufactura,

E1 método que se presenta a continuacidn, distingue y ana
liza tanto la calidad cen el proceso de produccidén, como la_

calidad del producto resultado de ese proceso

Recursos:
. Humanos
: Proceso de .
. Materiales . Producto
s Producciébdn

. T&cnacos

. Financieros . . ; . e ,
Cartas de Control Inspeccidn por

muestreo
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Ep relacién con el proceso de produccidn, ol control --ata
afstico de calidad irvestiga, con 1la ayuda de las cartas de
control, s.a estabilidad estadistica lo que permite detzc--
Tar cambios onieu funcioramiento y tomar las decisioncs - -

gheopinadas,

- Por olre port:, en lo yue s¢ refiere al producto, medlan-

Te le inspwvcién nOY muastreo se evalta si el producto s= -

“‘ust a 1u, esp~c1f1caC1onus definidasg; tiene mnr objeto -~
v13111r 1n calids d do articulov manufacturados, y concluir
si un producto, 1 volumen, debe ser aceptado o rechazado -
sobre la base de la informacién cn ﬁnaJmuestra seleccionada

en forma aleatoria.

v
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CONTROL EN EL PROCLSO.

- E1 control en el proceso s encuentra asociado 21 proble-

ma de mantencrlo en un nivel estable especificado.

Bstas.técniccs han tenido une amplia aplicacibédn en 12 in-
dustria y los sorvicios y sus funciones principales son las

sfguientes:

- Detectar cémbios en ¢l funcionamiento del proceso.
.- Bncontrar la causa d: esoslcambios,.y

'~ Hacer los ajustes apropiados.

La herramienta mas comunmente utilizada para detectar di-

chos cambios es la denominzda carta de control, que viene a

ser la representacién grafica de una variable que caracteri

»a la calidad de un proceso contra el tiempo.

Caracteristica
de ca%idad

Valor medio

Tiempo;
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Su duscubrimiento y desarrollo inicial, fue debido a un -
Jovon fisico dc los Laboratorios Bell en los Hstadoé'Unidos,
WJalter A. Shpwhart, quién n 91 aﬂo 1924, 1llegé a la con--
vluflén qun ora deseable y p051ble, definir 1fmites a las -

'VJJJJLLOHtJ naturales de ‘cualquier proceso de produccién, -
Jado que las flug;uaciones dentro de esos limites serian ex
plicadas por causés aleatorias, con ;a salvedad deﬂqﬁe-cuql
. auier variacién Fuera de dichos limites, indicarb.ﬁn cambio

2n el. proceso.

- Esto es, una vez que se estublece el modelo de distribu--
cién de causas aleatorias, ¢s posible definir ciertas carac,
teristicas estadisticas, tales como un valor med1o ¥y un in-
tervalo de conflanza gue se replte en el tiempo, 1o que ‘per
'“mlte constltulr una banda de conflanza que 1nc1uye los deno

mlnados L{mite de Control SUPEIOT‘(LCS)'Y Limite de Control

Inferior (LCI). - L
Variable. : ) Lo S _ o
Controlada \\ Limite de control superior (LCS)

valor medio

AR £ . ,/’Ezgite dé control inferior (LCI)

2

T1empo
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. .Veriacisn, L ‘ IR

L? com-rensidn de los métodos de Control Bstadistico de -
Fa- N - b . - . :»‘ » ' (R

Latidad, ciap)icn reconncer 1a.prasencia de variacion de »ic

vv  plonae s Como ejomplo do pucde cilar due dos pesiad oo

fa'

Sueldos i da-misma hornadas que o primera vista luccn some-
jantes, nueden, sin embargo, diferir ligaramente en cada ~--

dimensisii, 1o ial puede quedar de manifiesto cn prusbas ex

 g¢rimentg1es, T C _ e
.. La variacién, pieza a picza, de un articulo producido ‘en_

una - maduina, . sigue un-modelo, que puede apreciarseldespués -

de medir los articulos pronducidos en una hornada.
r

N
- i

.51 se considera que la caracteristica de calidad importan

v

- - -

tc para tener bajo control, es el didmetro de cada pieza y

L
N .
4

se miden 100 pernos, la variacién de esta caracteristica de
‘calidad, el didmetro, .sé puede apreciar en un histograma --

con un adecuado numero de intervalos de clase.



Bfﬁ
f 19

20 { i1 | 21

11

5 6 7.8 9 10" .11 12 13 14

Diezmilésimas

Las'Vafiacioﬁes_quetse~presehtan{-§on-debidas a.un buen -
‘hdméro de pequefias causas que afectan ccada pieza separqda—-
mente y que 1levan a un modelo definido para todasllaS'Pie-
zas de una hornada. '

Este modelo de variacibnfsiempre'existe.para-cada;proceéo
de manufactura, siendo importante, considerar que se'repetiQ

ré ‘en ausencia de cambios fundamentales.



Una vez que el modelo permanezca sin cambios, puede tener
se seguridad de que ninguna otra nueva causa de variacién -

afecta al proceso de producciébn.

Sin cambios en causas aleatorias, tal modelo se repetird_
rora a hora, dia a dfa, mes -a mes, dentro de ciertos limites
fredecibles, de aqui que se pueda concluir que una buena pro
duccibdn se obtiene cuando el modelo'se repite dentro de - -
ciertos limites establecidos para cierta caractefisfica de_

calidad de un producto.

Cuando la dimensién en estudio -cae dentro de los limites_
establecidos, se tendrd la segquridad de que la produccién -
tiene calidad aceptable y no serd necesario buscar la acép-
tacién de cada una de las piezas de manera individuwal. Se_
dice, entonces, que el proceso estd bajo control dentro de_

dichos limites,
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Una scparacidn del modelo establecido, ya scua en los valo
1es medios o en la dispersién, es seflal de una sitpacing--
anormal, éstéﬁes, que ha ocurrido un cambio Fundamental que
estd afectando la calidad de la produccién, o sea una causa

asignable de variacién que debe ser encontrada y eliminada.

Algan cambio bdsico en las .condiciones de trabajo, como -
21 deterioro. de herramientas o inéstabilidad en las caracte
risticas de las materias primas, pueden ser la causa de cam
bios en el modelo de distribucién. En estos casos, la cali
dad desmercce y puede existir desperdicio de articulés‘pro—
ducidos por inGtiles o necesidad de reprocesar el material,
Con las cartas de control es posible dgtéctar es0s proble--
ﬁas-casi instanténeamente y volver de nuevo el proceso a un

estado de control.

Cambio cn valores medios:




R :

Incremerto en la dispersién: . 1 . B

Tipos dcd cartas.

!

Se han desarrollado diversos tipos de cartas de control -

de calidad cuya aplicacién depende del proceso y de las va-

riables especificas consideradas.

Cuando una muestra de n observaciones es tomada a intqg
valos regulares en una escala continua, se tratard de una -

carta para variables. Con %stas, usualmente se controla la

calidad promedio del proceép, lo cual se lleva a cabo con -
14 utiliiacibn de la carta de medias, (Carta ;); si ademds_
se considcra importante la variabilidad,del proceso, enton-
rces se puede'disponer de informacién adicional usando las -

Jdesviaciones esténdar o los rangos de las muestras, ésto --—
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permite claborar, la carta de desviaciones csténdar (Cars--

"rta @) o hien, la carta de rangos (Carta R).

Existen pbr otra parte, las cartas para atributoé; en las

guales'éé grafica el nfmero de defectucsos o defectos encon.
trados en una muestra de n objetos tomada a intervalos fﬁ,
gulares; las mds usuales son, larcarta de control basada en
la Fraccién o ntmero de articulos defectuosos en una mucs--
tra so 16 denomina réépeétivamenfé, carta p 6 carta ﬁp;_‘
Y”por otri pértc, In éarta que integra eI ntmero de defac—--
' Los por muecstra, denominada carta C. | |

. Tamafio de muestras e intervalo entre muestras.

- Asi como la separacién entre los.limites de control ha si
do hasta fechas-muy recientes‘una'decisién’de caracter empf
rico, lo mismo ha ocurrido con la selecciédn. del tamafio déwp-
ruestra y . con el espaciamiento entre la toma de Ias'mues;-ﬁ

tras.

En el caso de las cartas de control para variables, diver
sos autores a partir de Shewvhart han recomendado como ideaﬁ
ia utilizacién de un tamafio de muestra igual de 4 6. 5; con;l
subgrupos més grondes (10 6 20) la carta de control. se hace’

mds sensible a pequefias variaciones.

Cuazndo se utilizan cartas por atributos, la produccién no
~s continua vy 1z inspecciédn forma parte integral del proce-

s0o cde produccién, a cada orden de produccién se le puede ——
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~0hd1d‘rcw como un subgrupo. En'cualquier caso, un tamauo
Je muestre racional scrd 2quel que permita mostrar las va--
riaciones importantes de un proceso por causas no‘aloato—;—
rias; adenés, los subgrupos rac1onales deben se1>cc1onarse_

‘de forma tal quo se minimice la oportunldad de variacibn --

dentea o cuctqider subgrupa,

En cuanto a la frecuencia en la forma de las muestras, no
oxisten reglas generales, Todo dependn dcl caso hartlcular

una vez tomados el cuenta 1os ObJthVOS de 1la carta asi como

los costos vy ben-Plclos Ospr‘rudos.

En relacién con el nfmero de muestras necesarias antes de
calcular los limites de cortrol, se recomienda que estén --
basados cuando menos en 25 subgrupos, puesto que, 1los prime
ros obtenidos, cuando se irician iag cartas de control, con

Tocuencia no son represcntativos de una situacibdn estable.

Amplitud de los limites de control,

En la practica, el establecimiento de los 1fmites de con-

trol, est4 definido por el balance entre los tipos de erro-

res usualas.,

21 error tipo I, se comet: cuando se concluye que una - -
wuestra difiere de las otras y en reélidad toda la discre--
nancia es dpbida a causas aleatorias, en otras palabras, una
obso:vac16n sale de los 1im1tes cuando el proceso estd bajo

control. Este error lleva e buscar una causa no aleatorla
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“tipos de errores.-
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0 sed, una causa asignable cuando ninguna estd proscentc.

at

Se incurre en el crror tipo II cuando no se nota la nre--
sencia de una causa asignable, ésto os, el proceso sale de

control y todo indica en la carta, un cstado bajowcdntrol.

Cuando los limites de control se encuentran relativamente

apartados en la distribucibén de la estadistica en cuestidn_

t-(_t4<l’,¢e la media), la investigacién de observaciones fuera

de 1a banda de control casi nunca céde ¢n el error de buscar
causas-asignables cuundo ninguna estd presente, pero a expen

sas de no notar, con frecuenC1a la presenC1a de "causas - -

- e ae Lt L sae v

a31gnables que deberian encontrdrso : ,

e ws SR . CRekboaws e amAOGe Bk T JR .
¥

Por otro lado, si los limites'de»control fuesen muy estre

chos ( £ 20 de la media), con frecuenc1a se notaria la pre-~

S w o=

sencia de alguna causa a51gnab1e, oca51onando bﬁsquedas de_

'.causas asignables cuando no existen: @ - .

- Numerosos .experimentos y_aﬁlicac;ones en todo tipo de in-
dustrias han demostrado que establecer los limites de con--

trol a = 3d,permiten lograr un buen balance entre los dos

1

R . C . . .
Lt U : . ! .
- Loy - '

Upa vesz que se ha deflnluo el modclo de causas aleator1as

+

Yy por tinto se replten en el tlanpo sus pr1nc1pa1°s caractc

risticas , valor medio y limites de control, ¢s p051b1e gra-

.- Picars las observaciones .de: la variable en, ﬂstudlo a partlr

.7 de - muestras secuenciales y asi conocer la evoluC16n del pro

CEESOITI L L ce atie e i i - ;;P
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Axiomas de controi de caliidad.

Los conceptos anteriores y miltiples experiencias, han --
1levado a Rice a plantear que el éxito en el uso de las car
tas de control, estd condicionado al apego a ciertos princi

nios fundamentales que ha llamado axiomas.

Avioma T,

Fn cualquier lugar dondc se elaboren articulos o presten;

servicios homogéneos en cantidades, son aplicables las car-

tas de control.

+

De acuerdo con é&sto, estas técnicas pueden ser usadas en_
aauallos lugarcs donde se producen mds de dos articulos si-
hilares. Ademas, dado qu= los principios estadisticos ge -
las cartas de control son v&lidas'universalmente, es raro -

encontrar alguna operacién donde no sea aplicable este tipo

de andlisis.
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Axioma - II.

-
1

La varicbilidad existe en cada operacién rcepetitiva,

Estc aspecto conviene remarcarsg aunque parezca oCioso; -
usualmente, las diferencias entre articulos similareshson_—
medibles, asta magnitud de las diferencias, con la utiliza-
cién de las cartas de control, pérﬁitira verificar la varia

.ci6n .esperada en un proceso.

Axioma III.

La ¢alidad es un atributo del producto y no se puede in--
“Corporar mediante la inspeccibn. - ;

:'Mediante las cartas de control, 1§.§dministraciénrde un -
proceso-de produccién puede'tener:una clara y.rapida capaci
dad’ de reaccién ante variaciones anormales en divérsoé nive
1les,'que de otra formaL,en,un'proquG fuera de'control se -
ﬁrdducirian articulos defectuosos que serian dc;gétados y -

rechazados hasta la inspeccién final.

- Axioma IV.

Un proceso bajo control usualmente no estd institufdo.

Cuando se ha establecido un modelo de variacién de causas
aleatorias.en un proceso, sc dice que estd bajo control, pe
ro cuando se implanta wna carta de control a un proceso, es
raro que la operacién se ercuentre bajo control. Con la --

aplicaciérn de métodos de inspeccién y mejoramiento de los -
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registros, usualmente se localizan causas asignables antes_
ignoradas. Estas causas se encuentran presentes en la mayo
rfa de las operaciones de un procesc, pero la ausencia de -

cartag de.control impide su identificacién.

Axioma V. .

Un estado bajo control debe establecerse a un nivel satis
Factorid antes de lograr una mdxima eficiencia en la opera-

cién.

El uso de 1las cartas de controi puede‘reducir {a variabi-
1idad hasta wn punto;que define un estado bajo control. —-
Everitualmente y a ﬁesar del control, es frecuente que no —-
pueda obtenerse un productc de caiidad satisfactoria, lo —— -
cual se puede intérpretar como la necesidad de investigar y
actuar en otros aspectos‘ambientalés, econémicos, sociales_

o culturales que influyan cn el proceso.
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- FUNCION DEL CONTROL DE CALIDAD

-
I N —

La Funcién de Control de Calidad, que antes fue de servi—

cio y de inspeccién, ahora es "Medlr la calldaﬁ de productos,_

COmpTer coatrn egtindares y arrvar 30bre las 4diferencias,

Analizando esta definicién (Dr. J.M.Juran) se advierten las

L

siguientes necesidades:

I

I1

111

D1 ciar, establecer y hacer respetar espec1f1ca01ones coe

“r

materias primas, de procesos, de materiales en _proceso
de productos, '

Instalar y operar con propiedad los sistemas de medicién
’ ) s . 7 -

necesarios: 1 e
a) de obtencién y preparacién. de muestras, 'b) de pruebas

fisicas, c) de anélisis_quimigo y d) de:bohtrol“de erro

‘s

res en los tres capitulos‘anteriores.

Establecer y mantener actuallzadas las préctlcas operdtl-
vas de cada proceso para prevenir desv1ac1ones ée calidad
de productos. La. uniformijad de productos es el objetivo

bisico de control de calidad en la 1ndustr1a de proceso.

Aparentemente sencilla y concreta, 1@ Punc16n de control -

de calidad llega a sexr muy compleja en las industrias que —

. operan al mismo tiempo varias instalaciones productivas con

distintos procesos;‘de'distintas capacidades y en distintas

localidades,
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CUANTIFICACION DE LA CALIDAD.

siempre que se realize una compracién entre dos cos:s, ya

sean frutras, muebles, autos, libros, industrias, etc., se =
comienza por notar su similitud y diferencias. Después se_
©.anotan las caracteristicés mas relevantes, o importéhtes,‘—
de zcuerdo al uso y funcidédn que tenga aqﬁgllo que se compa-

ra,

En el caso a» Frutas y 1egumbres; visuélmento se comparan
apariencia general, color, tamafio j una comparaciédn mas es-
tricta analiza peso, coasistencia, rendlmlonto, textura, gra
do de contaminacién,:etc. Asi; se,observa que un simple —-
alimento puede estar sujeto a muqﬁgs pruebas que determinan

miy estrictamente su calidad. . -

" De igual manera en:cualquier otrq;prodﬁcto, objeto ¢ acti
vidad tales como'acéites, papel, véﬁétales, mequinarfa, ser
vicios y afin arte y deporte se determina la calidad por la_
medicion de un ntmero de parémetros'que lo caracterizan. -
Se miden tiempos de ejecuciédn, vélégidad, dureza, peso, lu-

minnsidad, temperatura, etc.

‘Para todas las mediciones se.récufre a un instrumento que
 mor lo general da una indicacién dzrecta del parametro de -
1nteré5' longitud, voltaje, pre51én. En oca31ones se re---
'qulern mas de una medicién para obtener un parampt“o diga-
mos la resistencia elsctrica, obtenida por mediciédn de vol-
taje y corrienta. {

~

-
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Adn aspoctos cualitativos o suﬁjetivos se pueden 1lagAar a
Mﬁdir, como 1n audiblidad y 1a visibilidad de unz pnrsﬁha._
Para estcs casos ge utiliza una Ffuernte sornora o luminosa con
niveles ¢e emisién medidos, empezando por niyeles bajos que
se elevan hasta que 1a'pérsona rerciba aléb. Otro ejemplo _
son las pruebas que hacen los oculistas con letras de dife-

rentes temafios. £

Queda pues ecstablecido que Todo se puede MEDIR para decir
cuanto hay o qué tan bueno es. En.otras palabras, la CALI-

DAD siempre se puede referir a una medicidn del producto.

Una vez gque se han medido los parametros de 1nterés én un
producto, otra persona para COHOCET la calidad de 1o ofrec1
do hard algunas mediciones. Lo 1nteresante ocurre cuando -
los resultados difieren. Esto puede ser por emplear técni-
cas diferentes, o porque los instruﬁentos dque-utilizan atn_

.siendo de la misma marco no cuantificen igual.

Cuando los m&todos de medicién'sqn diferentés. la inter—-
pretaciédn de los resultados puede dar mas clafidad sobre las
verdaderas diferencias. Pero cuando-los instrumentos difie
ren en sus lecturas, es el momento de recurrir a una Refe—-
rencia comin que ayuda a establecer: el valor verdadero de -
una medicién. Cuando el parametro'azmedir es una de las --
siate unidades fundamentales del Sistema Internacional de -
Unicades (sistema SI), la actual vefsién del antiguo sistena
¥¥8, se habla de Patrones Primarios, FEstos patrones estén_

‘muy bien establecidos y definidos cientificamente. Por. e--
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IQmP1O el segundo (tiempo) se fundamenta en un reloj atémi
co; el metro se define en base a la longitud de onda del --
Kriptén 56; la Temperatura csté referida al punto- trlple -
Aol agun, v asd slmllalmento las siete unldadns fundamenta-

.

les: '
Tiempo " : segundo “,}f(s) Reloj atémico de -
- Cesio.
Longitud ' metro  (m) Radiacién del Krip
' ' ' . . . e ’ tén ;661 . ’
Masa '~ gramo " (g) ¥iloyramo Patrén
P | (Francia, BIPM)
Temperatura o grado Kelvin (K} Punto triple del -
agna (hielo, liqui
| do, vapor)-
‘Corriente eléctrica Ampere 'fﬂ? (a) - Puerza -de atraccién
’ L A entre-dos conducto
_ ' _ ¥ res;-‘
- Cantidad de materia moi uﬁh (mol) Nﬁmero de atomos en
' ‘ oo R 0.012 Xg. de carbo
. no 12 .
Intensidad luminosa Candela. .- = (cd) Cantldad de luz en

10 6/6 m , emitida

por ‘un cuerpoc ne--

gro. de Platino. .
P ] !

A partir de éstas se obtienen cualesquier otras unidades_

' 42 medicién. Por ejemplo, la unidad de prééién, Pagcal.

: R Kg m
. . ' P L . 2
Presién (Pascales) = Fue?ua (Fe?§°n) = %ﬁ- ._§§2_.
Area {m ) R m-



. i_'.- 2 = a.
; m ]

" Asi ¢l Pascal queda dafinido por tres de las unidades fun

domenledey, afin cuando on 1a practica esté muy generalizado

el uso de otras unidades de Presién las relaciones entre -—-

ellas estan bien definidas y siempre se nuede ir de.uvna a -

otra. 0} uso de cada unidad depende del 4rea de aplicacisdn.

i

-Oéufre rues cun cualquier instrumento de medicidn s= puc-
4» Calibrzr contra Patrones., Existe una Cadena de Calibra;J
cibér a través d2 la cual se verifican los medidores. Los -
Patrones Primarios son conservados:en condiciones ambienta-
les de variacién pequefia, La exactitud de los Patrones Pri
marios se transfiere a Patrones Secundarios con exactitud un
poco menor, 1é cual es a su vez transferida a Patrones de -
?rapgjo.A Estos son los que s2 encuentran cn laboratorios -
Industriales, donde se estén verificando en forma regular -

103 instrumentos de medicidén de las nlantac.:

La transferencia de la exactitud por lo general guarda una

relsacién 10:1, como se ilustra en la tabla siguiente: -

Instrumento . | Exactitud
ﬁedidor electrénico digital . .00 A
Patrén de Trabajo 0.02 %
"Patrdén Secundario 0.001 %
PatrdHn Primarid - 0.0001 % = 1 ppn

onde 1 ppm = parte por millén = 1 millonésima de variacién.
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Fstﬂ ejemplo es el de una callbrac16n de VO]td]P aplica-

ble también a 11 mediciébn’ de r951stencza eléctrlﬁa. En ei

dubo de da Helrolugla Dinenslonal (longitud, egpesor, &ngu-
los, etc.,) la cadena es un poco mis corta y los Patrones de
'>rabajo (gelgas, gaupc blocks) pueden ser en realidad ratro

nes Secundarios.

Los Patronas de Trabajo y Secundarios deben ser intercom-
rarados por lo menos dos o una vez al afo cdntra Patfones -
Primarios. La exacta definicién de las unidades fundamenta
les v la Tecnologia actual permiten que'cadé Pais cuente <i-
. con un Patron Primario Macional, del cual ise hace un segﬁi-
miento mensual de sus fluctuaciones naturales, y es a su —-
vez intergomparado anualmente contra otros Patrones ‘Interna

'

cionales,

Estas Gltimas 1ntercomparac1ones son muy importantes en el .
comercio internacional, ya que cada Pais hace un muestrpo -
dae ld calidad d= los productos que 1mporta con 1nstrumen—-
tos adecuados, 10s cualec deben estar llgados poxr 1a Cadana
de Calibracién 2 los Patrones Primarios Naczonales. Técnl—
canente, en Metrologia se habla de la "Trazab1lzdad dg‘cali

racién" al eslabonamiento hacia el Patrén Primario.

En México corresponde por Ley a la Direccién Genaral de -
Normas (DGN), de la Secretaria de Comercio v Fomento Indus-
trial, la’'custodia, el seguimierto y el mantenimiento de --
todos los Patrones Primarins Nacionaleé. Esto se reafimmé

recientemente con la publicaciédn en el Diario Oficial del -
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2 dg Junio de 1980, del Dacreto que'establece el "zlstema -

I'eécipnal e C2libracién". El cual anoya A uro anterior, pu
Llicadn econ fecha 21 dz Abril de 1980, en el que se establoe

cih 1 "Ciatrems Macional de Acreditamiento de Taboratorios
de Pruebrs”.,

Acorde a los Decretos mencionados, se ha creado el CENAM,
Centro liacional de Metroloaid, organismo de la DGN donde se
mantendrén todos los Patrones Nacionales de Medicién. En -
nste lLaboratorio central se verificerd el estran do 1nsg Pz-
trones Groe tengan los L&borato“idé Sacundarios y de Servi--

c1o, 1nthgrado= al Sistema Nacional de Acreditamicento de La

boratorios de Pruebas.
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COJL0S DE CALIDAD

T oy ) » G -
I 2 15TEASE DR CALIDAD a4 aquel e coordina las acio-

nes de calidad en todas las Funciones de la empresa.

Debi: tenrr tres caracteristicas Fundamentales: ser in-
tegral, preventivo v rentable, Las malas decisiones respén-
to a calidad en cualquiera de las etapas del desarrollo de
vn prodvcto, introducen rostos innécesarios cuva significa~
~ibén puerdc llenar a ser tan alta, que'enVien el producto -~

fuera del mercado’y, hasta aqie hagan fracasar a la empresa,

£} sonocimiento de los costogfdé calidad permite MEDIR
la cfiracia y la eficiencia del sigfema de calidad, ANALI--
ZAR 1las tendencias e identificar iaé‘éreas de 10s problemas
Principales, PLANEAR las nqtraieqias, 1{neas de accibn, me-
tas y Fechas para eliminair dichos prohlemas y PRESUPUESTAR
los recursos ncceéanios. In suma,.ips ~ostos de calidad re-
‘ Fresentan una ﬂyuéa para 1la direccibn de 1a empresa, on su
preocupacibn de encontrar la mejofﬂﬁtilizacién de los fecur
S80S dlsponlblea para la ohtencibn de un produuto de luena -

calidad, que sartsfana las eaperanzas de nuestros conqumldo
res, al minimo costo posilile, '

Desde un punfp de vista integral, los costos totalas -
“« la calidad comprenden: '

10.- Los costos resultantes de vna.mala calidad.

‘o

20.~ Los costos inkerentes a los esfuerzos de producir.una

L

nena calidad.
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"L C0LST08 DE LA MALA CALTDAD -

&
t

Se rcelierem a los coetos oriuvinados por orroreslo defi
_hinncias a lo larao del ciclo deIQeéarfollo dél prodvto, -
desde la identificaciébn de las necesidades del mercado 0 —-
del cliente, hasta la puesta en uso del producto, pasando -
.por 1las ctapas de disero, Earriéaqiéﬁ. distriincibn, eitc, -
Eétas deficiencias son descabiertas‘en el mejor de 1los Ca—-
sos, dentro d¢c la propia planta, a“fravés e roechazos que a
su ver soltraﬂucen on retrabajos q';despwrﬂicius; pero on -
oltras ocosionen Agtas deficiwncias:se des =1 xen en ol canpo,
ccuando el produeto ya estd en monos del eliente, provocando
reclamaciones, sefvicios v devoiuciohes,‘y; a veces pérdi--

das de ventas, '

L |

Las deficiencias'detn:tadas dentro de la planta se co-

'

nocen cono FALLAS INTERNASL, v las enzcontradas fvera d2 la -
-planta FALLAS EXTERNAS,

Bl costo Je las fallas ¢encralmente es varias. veces ma
vor aue el coslto de los esfuerzos para producir buena cali-
dad, por lo que representan una uena oportimidad de lograr

al.orros,
COG0S DE FALLAS EXTHDNAS -

Son los rostos provorados por las fallas Jque te preszil
tan en la casa del cliente, distribuidox o usuario, denlro
dcl plazo de carantfa, asf! como los gastos oricinados por -

la atencidn v maneio de diclas roclamacionaes. So clasiiican

cn.
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R,

@)= 20l ionng

I'},= Servicio al Producho.

COSL0S DA FALLAS I1irPulliAG -

O

liste cateqoria agrupa todos los costos resulfantes de

/ . .
fallae de 2alidad encontradas a lo largo dol prnceso da mae
nufacinrs -« el eosito de la atencién de diclas fallas, segqhn

la siquicnte lasificacién: e

a).— Despendicios Tapulables a la Fokric.,
n).- Rotrabajos Impatalles a la Faiwica.
¢).- Desperdicios v Relrabaios Imputaliles al Pro-eador,

(i).~ Atencién de Reci-azos dc Materiales!Cosprados.

(0570 DE LOS ESFUBRZOS PAP.A;ERODUCIR RUEHA c_ALmusz..
- e , B
Lotrar une buena calidad requiere de wia SCYL2 (2 (Se—w
Iaerros atinados ¥ coordinados q@e constituyen 21 SISTBLA -
DE CALIDAD de la empresa, Esﬁunrﬁds que desdn lueco, impli-
can costos; pero que deher resullar en henelicio para la o
presa, tanto on la reduccién de }bs costos dc operécibn 0=

+

o ent el dneroaento de las ventas,
Las actividades del sistema Je calidad se Yasifrcan -
de acnondo corl s naturaleza, en provemcidn o evalrvacidng.

COST0L Tvn PREVBNCICLH -

201 1los esfuerzos ‘uoa s ovicinan por 1 mupelo dn Ctu-
sorar las caracteristicas del producto para provaniy ¢all--



cdad porie, v ose dividen principalmen:. on:

.'“)l P e e e T Calidinda,

)l STE N Y B FE l*llw-"l”'l

)= Piscro v Lednrrolle dol Bovipo S TnloressiOn de 1a il

lidnd,
d}.- Entzenamicnto de Calidad,
2)e— idvacids v Anaserfs do- Prove-dores,

CO3T05 bid EVALUAIION -~

BAsicamente la eralvnrifn zomprends lng acrividados dn
inspecsidn vopxeebas cue se vealican 2 1o 1as oo del prosero
go ool aetar, desde 12 inspeceibn d¢ recito basta 14 onli

4

dan rlel producto termiuade, noa la finalldad do ocsecuyns

14

Claena alidad 71l oprovato,

Lo costos corraspondisuine a laos-asticia

Tvasibn comprerdeé los sigvientcs aspe:ios:
n)e= Inepeoniér de Recibos
b).- rvetas ol Producto. : ' o

L )

c).- Inspeccibn ezl Producto.

Nt

d).-- Tnspretiones lechas por Personal Directo,
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RECOLECCLUN PE TATOS -

Lesdr: nl punto de vistn de loas resultados, fodos los - -
casros raelarivos a reclama~iones, desperdicios, retrabajos,
‘ete., deten cargarse a 10s centros de 705108 norrespondjen; '
tas, pero pSr otra parte se estahle~id un sistemna uc permi
te discriminar 1los gastos e correepondan a 1lns COST035 DE
CALIDAD, :zlasifizados en sns dlfprentns rateﬂorias ' pnﬁli-

cados en wn reporte mensual,

Ly responsabilidad de registrar v reportar los datos -
hidsicos se mankienen en los departamentos ue 1os gencran;

de acuerdo con los criterios siguientes: .

Reclamaciones y/o Servicio al Clienf?.— ES responsabi-
"lidad del Departamento de Ventas el generar y procesar la -
.solicitud de cevolucibn y/o servigio al clientec, y obtener

la aprotacibédn del departamento que.ﬁéepta el Taryo COrreS=-—

, pondiente por el COSTO CE LA DEVOLUCION,

Desperdicios v Retratajos Impufables a la Pabrica.- Los
datos relativos a estos aspectos se'obtendran a partir de -
los reportes semanales de rechazos de control en proéeso a
produccién, en donde se indicari la disposicién de los mate

riales rechazados; retrabajos, desperdicios y basura.

a

Desperdicios, Retrabajos y Quejag'al Proveedor.- Igual
al anterior, haciendo la znotacibén de que es imputable al -
_proveedor'y por tanto ellcosto debe ser cargado a compras,
medlante un reporte de cargo por rausas 1mputab1es al pro--

veedor emitido por control de calidad,
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""" PREVENCION Y EVALUACION -

Los costos de los esfuerzos para lograr huena calidad
radican vrincipalmente en el Departamento de control de Ca-
1idad; par 10 e los datos relativos a estos conceptos son

determinados por el propio departamento en base a las asig-

naciones de actividades de su personal,



SUPOSTGTIONKS ITICGIRMCTAS

- La posicibén que considera al control de ral:dad como al
go que se 1nsfala. como nuevo .departamento, un nuekle 0 -

una alfombra. Se 1nsta1a.y se tiene; esta sup031c16n a8 prg

vocada con frecuencia por el lenguaje de los ingenieros de |

control de calidad, algunos de los cuales ofrecan instalar

un sistema de contronl de calidad.

£l control de calidad para ser exitoso en ma empresa -

debe sar un proceso continuo de aprendizajﬁ iia por. dia. -

ano por ano. desde los nivelcs. supexlorcs hasta los 1nf9r10
1es y v1cever5q, con la ayuda de 1os conocimientos y 1a ex-
periencia de una direccién competente,

2.~ La suposiciém de la direccidn de que los trabajadores -
de produccidén son los responsables de todos los problemés:

Pensar que no hatrfa problemas en la produccién 0 -en ——
los servicios si los. trabajadores hicieran sus trabajos en

la forma que se les ensefib.

Sin embargo los traba adores estin condlolonados por al’

sistema, Es muy Frecuente y a veces incomprensilble a_hn eje

cutivo considerar que la Cireccién puede Ffallar en cumplir

con el Fin de la empresa. E£s comiin emcontrar que, la produc

cidn v la calidad, deéde el punto de vista de la direccibn,

&s responsabilidad del obreroc. Sin embargo existe inveetiga

cibn que concluye que resolver las fallas del‘sistema'que -

deben ser corregidas por la direccién, es algo para lo cual

£

-muchas veces, un ejecutivo no esta entrenado.

.
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CU1oTesultade es que las fallas del sistema permanecen -

junto con las devoluciones y los altos costos de produccidn,

. 3.- La a‘ministracién usualmente descarga-sus responsabili--

I

. dades .sobre un departamento de control de -calidad. Esto pPu-

‘
T

diera ser una solucién adecuada y buena administracién si -

algo resolviera, pero lo que sucede es que el trabajo se —-

realiza con esfuerzo de gente responsable y con gente due -

no tiene la cowpetenc1a necesaria y la derLC16n nunca cono

ce la d1 erenCLa.

Como- resulLado en machas companlas, no controlan la ca—
~lidad, ni aprec1an el control astadistlco de calidad en el

.

amplio sentldo de 1a palabra,

La direccién necesita conocer lo suficiente respécto al
control de calidad para juzgar si el departamento de CON——=

trol de calidad estd trabajando adecuadamente.

Las declaraciones de la direccién en sus desébs'de‘mejg
rar calidad v produccién, no son control de caliqadgni son
acciones que mejoren el sistema, ni 1o son las rgvisiones -
ﬁeriédicas y evaluaciones de lé calidad y-la‘produccién, ——

las que son necesarias pero no suf1c1enfes.

4,~ La reduccién de la variacién de cualquier caracterfisti-

~ca-de calidaé puede ser un buen objetivo de!la direccibn, -

Tsto significa mayor uniformidad,‘mayor produccidn, incre--
mentar la productividad y megorar la posicibén competitiva,

Las causas de variacibn y de alto cosLo, se pueden agru |

par en dos categorias:



112

- CARSAS conunes o ambiont alis,
(Fallas ded: Sigtema)
Permancuen »n el hasta ovo son. roducida por la-aciifn

Lo direceibdn, Su efacto *oml:nado és fAcil de nedir, Puu-

Jon ser identilficadas medinnte experimentos y ICﬂ:suros'dc

operaciones ;v materiales .
Pueden reprecentar el 85% del total,

- Chusas especiales, o
llstas ~ansas son especirlcas a czcrto frahajador o méq41-
na, Una sefial estadistica uarccta 1a exisvencia do UNA --

causa especial que-el trahdjaduf pueje identificar y COw-

.

rregir, . ' ’
Repreﬂentan'alrededor del 154, Ambos tipos. requieren lh
alpnclén de la administracisdn, . Las primeras causas C1ta--
das. reciben su nombre del hecho dc Tue 50N Comunes-a ur

grupo :le tral.ajadores: pertenecen al Sistema,

D= Mingfin mejoramiento del Sistema, ni reduccién de las cap
sas cspeciales de variaciém ocurrira, a menos aue la direca-
cibn resielva.las causas comunes ¢on tanta ciencia iy wicor -

como trabajadores ¢ Ingenieros atacan las causas especiales.

La confusibn entre los dos tipos de causa lleva a 1o w= .
froctracién en todos los nivcleé; a pn& mayor variabiliuad
Yy a mayores costos, |
sta confusibdn, puede eliminarse con 1a ayuda de Ufoud-
cac estaﬁistiwas, que proporcionan seflales e permitan lo-
‘mar accicnes correctivas, e sin embargo canivién indican
las tallas que perteneuen al sistema ¥y que son responsab111
dad e 1a direeccibn detecaarlas. reconocerlas v resolverlas,
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FALLAS DEL S5135TTMA

Diseflo inadecuade 4z partes y onsamblec,

bi <o rototipos. Produccidn apresurada,

Inadectéda prueba de materias primas, FJPGCI cacion

rigidas, Flesibles o insignificantes.
cibn du control estadistice pera utilizar
cibr couo base pora contratas Ja cantidal

Fallas en proporcionzr a los trmbddadorcs

dfsticas que opértunamente 1ridiquen hacer

Fuallas enn €l uso de cartas de control parc
ficiencias Jdel sistema » del efecto de la accidu tomadlz-

por la administracidn pora reducirlas,

Frilca en,da descripeibn de actividades que towe @I CCH-

widercoion 1a capacicad Acl proceso.

I

Cupacitacidéan inadecuada de los trabcdddu;
Dasujuste erbnico fe méquinas.

Instruientos y prucbas o confiables,
Desmoralizacién y péraicas consecueates

mes y sefiales,

&
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Descontcimicsto de 1a capacided de wil proceso on sit

{ G

st informa——

est
y e dilad,

seiicles esta—--

un cambio.

medlr las

-
~t e

Q-

sor Palsos infox

Huno, ruido, suciedad, iluminaciédrn isadecuadia, husedad,-

ete.



ASPECTOS SOBRE ADMINISIRACION r

Revisidnu Jo ;rivcipios administrativos bajo la 1é3ics ‘e la

inferencia estadisticas

Asigaacitn de productes defectuo 05 1 1035 aobraros

Cuar:lo un proceso se encuentra bajo control estaﬂtsticof{

el trabijador, no podré mejorar su trobajo, los delcctuosos

surgirdn de igusl formi que se extraen de una urna cou bpln§;~

blancas Yy negrac, pues estd sujeto a las leyes.de la jrobali=-
Liﬂﬂd. N o )
En todo cuse solo podrd hacvr 148 COLAS. Puol,
Esta préctica couln, que- el dcfcctuoso localizdo en la.
inspecciin se vuelva a procesar Por un trabajador Puera de su
turic es lo que.algunos le 11amhn'e:r¢neamente control de ca=
1idad.. . e '
o Es5 ‘“SPOI”“blllddd de 1lu supervmslbn remover los obstécv

ins owl oadvel cconbmlco, lo cual puedn lograrsc con el_adu -

“te o la maquinaria, mejor HJILClelentO, revigibn de la nats—,

»id oprime, cte, Todos estos'mspacLoa Jhrdn resueltos £élo coh

ia comprensién vy accitn de la direcciba de la emjresa,

Un cstado de conLrol Lstadistico puede existir eit 2 -

ciima de desculdo uniforme, de aqui que llanarla atencién a -

Voo Lrabagador por un acto sde desculdo en un clxma do dLaCUlOO
Jenceral es wn desperdicio de tiempo. ' .

Esta situacidn es una falla-de la-direccidnm.

El pecordatoric sobre el costo de los preductos defec-

tuosos y 10s crrores pucde ser Atil para mejorar el sistema < -

derc come la educacién continua pertencce al sistema y los --

trabajadores no la pueien ingstituir, solo 1la decisibn e la -

direcciédn permitird elevar el nivel de eficiencia de una e

presa, I
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"Biemplo 1

Un perqueiio combio en ¢l Sistema olimine

bilidad <2 arileulos Jdefectuousos,

ne virtualnente 1o posi-

1

Lzs ordenadas de la figura son las nedias X de las muesiras -

T

de n=3 wera pruebas de uniformidad en ciertas rvedas.

Qbsevecionss:

1)

1)

1

£l trecbajador estd en estado de control respecto o &su

propic trabaje, (del cual es sblo responsable) Ningu-

e observacidn cae fuera de los-limites Je control.

El estd sometido al Sistema., No puede contra. éste vy -

" la capacidad. del procoeso.

Aunque produgca Jefectuosos, €1 seguird siendo buen -
trabajador y mentendird wi estado bajo control.

&2 ajusta a los requerinientos de su trabajo, Holpje-
de ofrccer nada mé:, | ).

El principal problema estd en el Sistemz,la linea cen
tral aue representa 125 gr.cﬁ. rcpreanta la contribu
cidn del sistema al problema'total. ; '
Si lag fallas del vistema se rodujerﬁn 755, el extre-
mo superior de la «distribuciébn.de las piezas.indivi—;
duales caeria bien abajo del limite de especificacién
y toda la produccidm seria aCeptada.‘

Lz dircccidén estd csperando que el trabajader, sble,-
haga . su mayor esfurrzo, Es necesario hacer une inter-
pretacidn ern términos cuantitativos de lus fallas =——-

correspondientes al sistema. : )
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Noeaploo ;

- By

Eii wio ompresa de Transporte de Paqueteria, los o+ rodoces ro
‘I . . -

cogen cpburaue,s los llevan a una texminal para concentraciédn-

y posteriormente otros emplendos hacen el reparto.

1.
sidste una larga cadena de operaciones entre wa solicitud y-
1o eatreda o~n su destino; cada operaciébn ofrece la oportuni--

Zad de cometer un error.

Un ejemplo el error 1, seria el siguientetse Firma wna orden
poit 9 paguetes, pero resulta que al final solo hay 8, Ung —-—-
est4 perdido,

vdo haber habido solo & &l recoger, se dejé on ¢l camibn, -—-
la orden de embafque esté incorrecta; lag pérdidas pueden ser

del siguiente orden::

1) Puede costar $1000.00 encontré el camién en el camino.

5, $800.00 ¢nviar un mensajero o recoger el paquetec,si se ol-

. . ’
vida.
5, 8LC0.00 conservar los € paquetes en lo que dura la bhsque-

da,

LI

4) 81 no se localiza el paquete lo pueden reclamar y polria-

ceostar Hasta $50,000,00

w10 pensarse que cualquiera de los eyrﬁres puzde costar w -
nremadio de $2000.00, En el caso de que hubieruy registrados &50
eyvores; significaria una péidida de31;3 millones Jde pesos;--
©n ¢l caso ‘le una gola terminal, sin incluir gastos Jde adminis-
tracibn; suponiendo éue existen 150 choferes-mensayjeros que —-
trabajan todo el afio, en la figura se aprecia el nimero total-

Ao CrrUres.



sooddaotenbuyen 1os crroren ¢l azar, €1 nficro crrores sond

e vaidobleo adendoriy que fl(;'"juil'cf‘ la _di.'_ﬂ'.ﬂ."lf.l')l,:(.'.l'4"1:1 her 1:()1'.’;:‘.1)}'1.'

Ui eStimacidn dul nﬁpgaoﬂde errores pox empleado y por aiio.
Cz 150 4.3 R
5i. se cicuentran los linites inferiores y-.superiores a 3 T px

i

T ¢sos datos y ¢ encuentra que en esc proceso, ei limite --

superior s de 10 errores y ¢l inferior de cero crrores,

Sce puede diter p*rlar que quel'trabaquor;que conctsy nas rle =
10 errores &) afic no es parte del sistema y e causa de pérdi
Az adicionales. | -

S puede pansar ue aquellos que cauetdﬁ-manO“ de -} ¢rrores Q
forman w: grupo e trabagadorcs culdadosos, de aqui que sé'di
vida en tres grupos a los trabajador93°' ' ' l

Al meleados que cometen 10 o nis erroXres
"1

. B: Empleudos que hacenlgntre 5 y ¢ cryoras,
C:  Empleadcs cuidaddéogsque conecton errores
4 o menos, )

51 andlisis lleva a ques '
d} Bristoa 7 empleados que cometen 10 0. ‘mis errorcs, lo que:—' )
siguifica que cometen 120 errores -

130 o zea ropresentan el 20% del total.
6507 ’ ' ' '

Lo que sigrifica que en esa proporcidn se reducirion los -

sorores 8l esos empleados conocierﬁn'sﬁ situacién.

L) Los 4 erpleados del segundo grupo (3“0 errores) corrcspo"
den a 1o dltuHC16n +del conportamlento del sistema,

3“0 w0, 49.
650 ;
& sea.ug 495
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-i s “'I. . o .
c) Los 100 nwicjadores del tercer grupo concten 200 er1ores -
A D L R S AL ISY o1
&0 = 0.31, esto es ¢l 314

650

-

Pars lo cual, existen uwna serie de proguntas sobre las condi=-

La administrccidn deberia analizar las condiciones dc trabajo
eloprimee grego, Yy conocer oi eiistan dificultades cn las --

TR

mutas por la dictuncia & la clientela.

4 I‘ - i -~ - ’ ’ ) » - -
Que pasaria si la cumpaiifa hubiecra estado enviando cartas a -
los anmpleados por cada error sin distinguir si es viio ¢ 20 —

i .

poY adlo.
L wl caco es desalentador y en el otro ridiculo. |

1weeescrlo sevacar las rasponsabilidades par: corregin a ~-

.
PR

rtou empleados dol primex giripo, @l sistaann total y estudiar-

21l grupo ¢ respecto la ciactitud de los registros.
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LIPOA TR ORRROR

11po Descripcién

1 ( Entrega Inconpleta

o ' Entrzga Sohrada

RAalle el la comunicncidiy
sobre orden incomplata, -

~ Sobra:la o dafiada ol ¢ie—
tregar. '

Lo

DR :  Oopden Incormpieta
B y ik

vt
.

‘Paguetes mal marcados

6) - -+ Certificacién incompleta
-en entrega

n " otros
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wotaaplu 5
Un pequefio omprecario tiene problemas con sus m&quinas cuya -
renta es vy costosa. '

Los operadores emplean mucho tiempo“reenhebrando.

L]

Ll estudio 1*czal:L'?ado indicé que el problema ¢ra corfn a tOuoa_

105 operadores, - - ;;f*

Alrunns pruvebas ﬂumo$traron‘que cl ehhebrado era la causa del
prCDlema; o |
£, duedio hwbia couprado enhebradorus defectun;ad a prec1o de--

. ganga y las nérdxﬂaa iper tiempo do mdqulna parada tenian m -

to muchaa Vcces auperlor a la de una meJor compra.‘“

i
‘-

una major enhebradora ellmln“ba el problema, pero solo la ad-
*5L‘ac1én nodria hacer el Canblo. no era cosa de los opera

i
Cdedes, aundue suplcran la causa del problema, ollos” trabagu-—
tonr en el sistenz; cl eLhebrado era parte del vlstmma.

tasde uJM simple invovtlgnc1ér para encontl ar la causa, el
diefio de 1. empresa sulonia que toqos sus probl;maﬂ se origi

nabail en 1a 1neypcr1enc1a Y dcdcu;do de 109 operadores,
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Ljenmio o

-t

Kl trubago o oeada wno de los 50 trabajudorc“ de cicrle 1linea
Joe produccidn sc encucatran bajo control estadistico. Bl jefe
de personal tiene wn plan que interesa a la direccibdinl pro---
NLor nensaalnente y der amedio dia al emplecdo cuya produccidn
del mes muestre la menor proporcidn de pr&ducto defectuoso

&
3 R 1

La apreci.cibin de un conocedor de la edtadiq11Ca ;lgvuria a It
1o conclucidn do.qua con €so0, 110 mLJOTarid el prouvcto ue 10;-
Laabagadores e, sQ mejoraria L calldad daco que cada traba-
Jodor yo 2 pucsto en su trabuJo codo 1o que pucile oPrchr -

‘1 trabago Jda cada uno esté baJo control esiadistico.

_Bl pranio no seria. un premlo al mé: 1to, la consecuencia seria

ruciracién e 1nsatis£acc10n entre los- trabajadores nds respons
sables, pues encontrarian aue on sus esPuerzos hay algo malo,
oo cuc i trabajo no es tan bucnb cono el cue gaxo ¢l ﬁre-—
ﬂic;_Tf&;ﬂriQn‘de cambiar sus opcracionas ¥y lo aue lograrfui-

Lt ma mayor variabilided en el proceso.

51 premio seris mwa Loterfz, no una medalla ol méadito.

B este ejemplo, oi no se aplica ¢l razonamicato estadistico,
21 plas pudiers p“rcge buciio hasta aue se cxaming con: teoxia
Jooorobabilidad con referercia a causas especiales y conunes,
Lo que. el ared e personai sucde hacer si desea otorgar proe-

210 ¥ ser efectivo os premiar 2l cmpleado ue contribuya & 1a
vhasqueda e formas para mejorar ¢l sistama.
La Jddreccidn podria hacer luen usc de la infomiaciédn de los -

defcetuoses de lo 50 emplcados. Esa proporcidn de defectuo--

sos podric cur la base pare win carta de control de fraceidn-
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detectuona que ayadarfs a distdayguir Jo que correuponde » tra
bajatiores y lo que corrcsponce -al - sistema.y que solo puede --

v

ser correjido por la direccién,
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_c;-'uu'moL DI £CULUCCION DIs LECHE ULTRAPASTHURTZALA (UHT).

Bl procacto final es siempre una consecuencia de la calidad
de 1as materias primes y del control del proceso, por 10 que
la leche empleada para la fabricacién de UHY debe cumnlir- las
espzeificaciones de una leche para consumo normal y tratindo-
se de lecae en polvo, debe tener caracteristicas especiales -

a

de estabilidacd térmica, dado el proceso a que va a ser someti

G
Henos mencicandéo que en la leche UHT se parte de leche en -
polvo dado el d£ficit nacional de este insumo, por lo que s
analizalda en forma amplia, dJdesde el pﬁnto de vista fisico qui
mico, orgunoléptico y bacterioldgico, para asejurar un buen -
nivel de calidad en el proJducto terminado, controléndose tam-
bién las grasas y vitaminas que van a ser adicionadas,
Por lo que ccaciernc wl proceso, deben observarse los ci- -
'guientcs puntos:
- Rutin;Q de limpiezn, higienizado v esterilizado
- Control de vAlvulas y liaves de paso
- Control de la calidad d-:1 vapor (seco y filtrado)
- Control estricto de las temperaturac en t070s los pasos —-
dal proceso
- Kiyureso maiatenimicato «de rutina )
- Control de composicién el producto
For 1o que toca a producto temminado, la parte conceiniente
a bacteriologia es tal vez lo mds importante, awn cuando se -
crale de un producto conerciclmente estéril, cornsideréndose -~

S grupos:
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-— h1rrun“Jan1~“o“ 1ncapacn" dc multLlePdJ QL en.eonbicLon

ue almucenaiento y dldtrabu016n. : - -

_T,Mlcroorganl omos capaces de multlpllcarse en, almacenamien-

Ly o ol e L iba,
I

Cbviamente el segundo punto es ¢l de mayor interés pricti-
co. g

Se realiza minestreo aleatorio ¥ se procede a la incuba- -
cibn de las muestras a dos diferentes tiempos y temperaturas,
7 dfas/37°C y 5 dfas/£5°C, ésto con el:objeto de que prolife

ren los posibles microorganismos 'y facilitar su deteccién,

Ei uso ¢ dos temperaturas supone la prolifcracibn, tanto
de mesbfilos como terméfilos. ' '

Es importante mencionar que las muestras deben estar bien
identificadas, con el objeto de permitir su correlacién con

‘el tiempo de produccidn,

A partlr de su tiempo de 1ncubac1bn, 1as muestras son ana-
112adas para detectar acrobios y anaerob1os, asi mismo se rec
lizan otras pruebas de ver1£1cac1én como pH, acidez y organo
1éptico. Si bien es cierto que la préctica del andlisis dac
‘teriolégico es lento y costoso, por otyo lado es el mds con-
fiable. | - | | ‘

Adémé" del anh11515 bacturloléglco ‘se compiemeﬁpa la eve-
luacibén con el control de las caracteri tlca fisicoquimicas
y organolépticas. | - -

Poxr otio 1adq y'¢on el objeto ﬁe ééeéurar tiempo de vida -
cal producto, se dispone dc‘mugstras{gue se van abriendo se-

manzlmente a 1o largo de tres.meses,:
2S .

.
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CARACTERISTICAS QUIMICAS -
- grasa |

-~ SHNG

- acidez

- pH

- proteina

CARACTERISTICAS FISICAS
- denside:d e

—- tiempo “e eccurrimiento
- prueba de calé

- estabilidad

CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS
- olor '

- color "

- sabor

- aspectc

PRUEBAS DI CONSERVACION
- color :
- olor

- saboy

- aASpPECtO

- sedimento

- separacibn grasa

- g¢stabilidad

- rll

- acidez

- cuenta estédndur

- tiempo de escurrimiento
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“EL CONTROL DE CALIDAD EN LA PEQUENA INDUSTRIA

Es conocido que la pequefia inaﬁstria estd compuesta -
por fébricas pequeﬂaé, talleres, neéocios familiares, peque-"
fios laboratorios, etc., que por su.escaso capit#l resienten
sobremanera la inflacién, las demandas salariales y gremia--
les, la escasez de materia prima, la falta de mano de obra -
calificada, etc. Pero a su vez da ;fahajo a un gran nﬁmero.
de hombres y mujeres, y proporciona;b;enea y servicios nece-
sarios a la poblacidn en general, y 2 la mediana y gran in--

dustria en particular.

Al hablar de calidad en un producto se deben reunif-i-
una serie dé caracteristicas de funcionalidad, resistencia,
presentacion, y algunos aspectos.adiciohales que dependen --
del gusto personal. De manera gue péra hablar de calidad en .
un producto de esta naturaleza se tiéne.que pensar en un es-
fuerzo combinado de industrias péqueﬁas, medianas y grandes.
'En estos dos ﬁltiﬁos giros de la industria, el control de ca -
lidad desde el punto de vista'férmal, es practica mas o me-
nos comﬁﬁ, es decir, tienen una idea clara de cudles son las
caracteristicéé que deben controlar, entienden el concepto -
de calidad. Se sabe como poder determinar variaciones y cam

" bios en estas caracteristicas, se lleva un control adecuado
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decalidady utilizando michap veces 'gridficas para el control
‘Thelfprocebo o 103 métodos de aceptacidn-para’ su maﬁeria'pfﬁ—
ma vy tienen por-ﬁltimo;*Iashpbéihllidades,humanaémy=econ6—;
.imiCab”péfailbgrar‘eliminarry*corregir:las’variaciohes y. cam-

nios dentro de las caracteristicas que-dan calidad 'a sus.prg

E: " Cot AR . L - PR w g omoe g ! - . N L W et .
duetoso " Lo T Tl LR A T | c
et - . N ,"'._{;‘-.

Loy “

2 En la pequeﬁa induetria cuél es el concepto de la cali

‘ WORTR WS MURVINS e R D e Wl
dad de lasg repercusionea de los bienes Yy servicioa que pro-
‘&-’ T £y . } S I R - ‘ *, - {-.1 .
_po;cionan ?
S TEETL AT T T gy T T e LT T e

“" para-responder- estas- pfeguntas;.V; -Flores:Z, realizd -~
"ina "investigacidn qde'désde”ﬁn:ﬁunﬁotdé“vista‘préctico,g;in-

“fdiméti&o proporciond resultados muy:intereaantes. Se inclu

"yo a "9 'laboratorios, plantae y tallerea con un promedio de -

LV A

fuerza de trabajo de|20 obreros. doa turnoa de trabajo dia--

SCAPSIGUS R, A e D L gmaend s
rios, y salvo el 1aboratorio, que por requiaitos de Bu miamo
; e ‘. 1 PO ’.".-;. .

'glro cuenta con un laboratorio y una pereona que superv;sar

i:\ .' %"?

la calzdad las demés no cuentan ni con equipo. ni con perso
. . S

nal que ge dediquen a esta tarea.

.
S LT S

LA ENCUESTA B PR T

e S . .
L Loy e :".7 ,

La encuesta estuvo formada porﬁeiete~preguntas muy sen

ecillas, que se formularon, en cada caso, a trea peraonae- el

R
Ly Ty FIDe s
'.. £, ;}.‘. "
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duefio, gerente general o principal responsable delufuncigna
miento global de la planta; al supervisor de producecion y -~
vl sypryisng de personal, o a quienes desarrollarén activi

dades equivalentes a estos puestos.

RESULTADOS

£

~Los resultados que se obtuvieron fueron los siguien -
tes:

Se observé que no existe un concepto comin, ni bien“f
definido de lo que es la calidad. Todas las respuestas ---
-coinciden -en su importancia y en due es aléo que se reqqie-
. .re para no tener problemas con el cliente.. Ninguna se refi
ridé al producto particular.o a alguna caracteristica de el. -

!
{

Los principales broblemas que se detectan son:

t

' a). Materia prima. En las industrias que se requieren
productos quimicos como materia prima, o derivados de la ﬁé
troquimiéé, esto es un grave problema, ya que antes que la
calidad estd la escasez de manera que muchas veces estos ma
tériales se tienen gue aceptar sin importar la caiidad gue

,*iengan.--Algunas veces es posiblé rectificar este producto.
Cuando se trata de recibir herramientas, equipo o material

procesado, la mayoria no efectla ningin control de calidad,



. L N o
sino que .se procesa de inmediato, salvo en una de las plan-

*: LRI

tas investigadas, en donde el material que se maquila afue-
ra se. somete a un muestreo de aggptaqién rudimientarios.

i
b) Proceso. La mayoria de los procesos involucrados

s S I S
no son muy complicados, los volumenes que se manejan no son

muy grandes Y el personal a cargo esta, ‘en la mayorla de'—~
'los casos, blen capac1tado, de manera que la dnica planta -

que considera tener problemaaiaqg;”eqjla de troquelado, -
‘principalmentq porque el érocesd‘es‘en serie y continuo.

o

.-+ . ¢©).Personal. La fabrlca que znvolucra 1a act1v1dad -

' .de .tipo. artesanal, como es. la elaboraclon de lamparas. es -

LR T

la dnica gque atribuye, problemagrdg calidad por la mano de -

4p't af

obra,. especialmente por falta.de.interés. . .. .

d) Producto terminado. Todas las plantas llevan con-
! ’ oty PR ¥ y,_, -

trol sobre el producto termxnado. Se reconoc;o que el ma——

L .

“yor porcentaje de rechazo tenido ppr alguna de;ellas-fue de

£

5%. El material que se tiene que reprocesar O se desecha,

es muy poco, aungue se c01nclde ‘en que hacerlo es excesxva-

mente costoso.

. .- T S o
“ T 'l Y W L gy

En cuanto a los metodos empleados para llevar el con-

~ -‘r..-""

trol, se pueden considerari .. R N ;
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a) Muestreo de aceptacidn: solo una de las plantas -

e

"

lleva un muestreo de aceptacién rudimentario. Los materia-

et
it

iés quimicos en las cromadoras y el laboratorio, se aceptan
-édmo lléghn, y'cuahdo es necesario y posible se refinan.. -
:'éoaos los demds aceptan el producto que les llega sin una -
R LR T : ' -
B revisién adecuada.

énav s« v D), Control.del proceso. Ninguna de las plantas utili
. =23 métodos estadisticos de control del proceso., ‘Las plan--
"ﬁas de cromado tienen limites de tolerancia establecidos, -

o :ios cuales podrian dar origen a una carta de control, pero

i

no. se cuenta ni con el instrumental, ni con el personal pa-

-ra efectuar los andlisis necesarios.

s |

El laboratorio farmacéutico forzosamente realiza ana-
-.lisié,'ﬁero sobre el producto terminado, y sin llevar una -
.};ﬁistpiié,gréfica'ni de la capacidad del proceso. Otrag ---

plantas'éfectﬁan un control en cada uno de los pasos, pero

de forma mds bien intuitiva que sistemitica.

: .

¢) Incentivos y capacitacidn del personal. A excep--
.. cién de una fdbrica, las demds consideran que se puede con-
- tar. con el personal para mejorar la calidad. de sus produc--

.- tos. Sin embargo, no saben cémo iniciar esta cooperacidn y

se muestran reacios a politicas de incentivos, aduciendo --



problemas con el sindicato. Se pudo notar gqué son los 6bre
ros quienes llevan el B0% del coﬁtrol qé'caiidad en estas -
“industrias, y es con ellos con quienes pueden salir adelan-

te.

Es importante hacer notar que todas las personas que
respondieron a esta encuesta tienen conciencia ;nuy ¢lara de
las repercusiones de un mal ﬁrodudiq,»de su éféctb‘eﬁial -
cliente y de su costo. Y estdn dispuestos a aceptar una --

ayuda por medio de un control de calidad adecuadé}

To:das las empresas coinciden

123 N otrs
WA

también en que si es po-

'
i e . .
Wt ot

sible mejorar la calidad de sus productos; algunas de las
formas que se sugieren son: llevando un muestreo de acéptaL
cién siempre que sea posible, capacitando al personal y dan

‘do incentivos.
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PROIOGO.

Ellandliﬁis“secueﬁéial.e?ﬁﬁn.ﬁétodo de inferencia esta--
dfstica, éuya caracteristiéa fﬁndaméntal, radica en el hecho de--;
que ei némero de oBsefvabiones nb.se determina aﬁtés'de'iniciar el
eiperiment&.vLa aécisign ﬁara terminaf el'experimeﬁtdy depende de-
d@i‘método sgcucndial'épmo'apliéacidqlé las pruebqéiﬁéuhi§3féé§é:;-_
eéfﬁdiéticae, es qﬁé la realizécidn deldichos-procedimiento; demww
pfuéﬁﬁ, reguieren en pr;médio,'un ndm?ro sustancialmente menor de-
obéervgcioncé ﬁue el mejqf procedihiento usual que ufilice un qﬁmg_:'
ratde observaciones fiﬁo;-ademﬁs de‘ﬁbder controlér.ios errores ti
ponIIi" | | L

- - En- este trdbajb se presenta la teorfa de un ﬁétodo parti
cuiaf'&e’énélisis.secuenciai, la llamada prueba secuencial de ra--
zéﬁ de probaﬁilidéd, Bste método se esfu@id'pof vez primera el afio
de 1943. El uso défla pfueba secuencial,dé razén de.probabilidad--
trae consigo pﬁr lo gencral, un ahorro de cerca de1.50% en el nime
ro de obseffaciones, resﬁecto al'pfocgdimiento de prucba mds efi--
ciente, basﬁdo en'un'ndmefo fijp de 6b9ervacione3:zDicho método:._
consiéfé en t;mar ﬁndmhﬁéstra del iote, Yy la decisién éntre‘tomar-_'
o:no und'ﬁegunda muéﬁffa, depende én forma exc}géiy@ del resultado

de dicha muestra; la decisidén de tomar una tercer muestra, se hard



gobrae los resultﬁdos bbtcnidoé de las das muestrus anteriores, y a
lsi sucesivamente..

E1 primer estudio 5pergﬁ de un procedimiento de pruebi--
secuencial se.les Qtribuye ﬁ H; F. Dodge y u.rqi Romig gue constru
- Yyeron un.plan de pﬁosﬁrco doble. De acuerdo a este esquema, ia de—‘
cigidﬁ eﬁtre tomar o no una segunda muestra depende solo de log--
r@gy}tadog;obtenidos de la prime? mgestrg._mientras este métqdo_sg
lo_permite. dos mqgstraé, Wa;ter;Bartky; digeﬁd un esquema de mues-
téqgwmﬁ;ﬁiple,paﬁa gi:caso particular‘ée la prueﬁa de 1# media de-
uggydéggﬁgchidn_b}ppmial; El incentivo que algnt6 §.éstaé PEYS0~——
nqq_a;:e;judiogdgad;chq método, es el_ghorrorpromedio en el nﬁmefo
de;qbsg}yucioncs_qpe.les pr@porcionaba,_reSpecto‘a.cualquier ofro;_
método que utiliza un némero fijo de:obscrvacionesi
cyamg o Bl préblema de andlisis éeguencial fué estudiado por el-
nggrtgmqntq_de Estﬁd{stica de_la_Uﬁi#ersiQad.de Columbia, Nilﬁpn—
‘Friedmantx:w, Allen Wallis apreciaron su gran poteﬁcialidud, asf-—
como -las, consecuencias de impgrtapc;a que aportﬁfia al desarrollo-
'q?.la,gstadisticg_sg estudio.

.. Un avznce importante en cl.estudio‘del pfocedimiento de-
prueba uecuénc1al.se reali”6 en 1944, a;a en el que Mllton Friedmaﬁ
Y George W Bréwn (trabaaandq cn_forma indcpendiente), as{ como c:

1o utocMnan, en Inél¢terra,-pncontraron 1la curva de operac16n Cmm
racterist;ca;Qqﬁlg:prggbé seéuencial de'ruz§n de probabilidud para

2



el caso de una ﬂistfibuci&n binomial. Tiempo desﬁués, de desﬁfré--f
11§ una teorfq gengral de sumas:acgmu;adas, la cual no solo prOpog
cionaba la cﬁrvd'Cd;'dé'cualquiQr pfuebd secuencial, sino que tam;
bién la funcidn‘baractériéticd dei nﬁmqro.de.obséf§acidhes reqﬁefi'
do por la prueba. | |

Pof ultimo, qirémoé qﬁé_ia imﬁoétancia:del'proéedimieﬁfo

de prueba secucnciul radica en poder controlar el tamaic de loa e-

rrores tipo I y II, as{ como poder minimizar el nidmero de observa-

ciones.



- L=CONCIPTIUS BASTCOS,

_Bn el contexto estadistico, una hipbtesis se puede defi-
nir como una proposicién, o afirmacién ucerca de una o mds varie—
bles aleatorias, Si la hipdtesis estadintica especifica completa—

Mente la distritucién, se le llgma'hipétééis estadistica simple;—-

8i no es as{, se le llama hipétesis eétadigtica compuesta. A mane-
o re dé ;lustrac;qn, gnaliéé@os_elhsiggiggta céso. Consideremos que=-
gxistgﬁ dos parémetros'déscbnocidoé & ¥ 9 iﬁvolucfados en la dig
tribucién de qﬁa variable aleatoria xi.La ﬁifdtesia, 9y=3 y 05=5,~
es una hipétésis simple, ya que especifica en forma completa 1os—-
valores de los parémetfoé desconocidoa. De otfa manera, ai‘la hipd
~ tesis es 9720, se trata de una hip6tesis ooﬁpuesta;

El problema de pfuebas de hipdtesis,_consiste en verifi-
car la validez o falsedad de la hipétesis mediante el uso de méto-
dos estad{sticos.

-Cabe hacer nbtar,.que del mismo Qoncépto de pruebas de—
hipétesis, Be desﬁrenda‘;qipxistencia paréucada prueba, Ae una {94
gla de dec;sién que permite, en presehcia de informaci&n, enitir--—
un juicio acerca de la veracidad de la ﬁrOposiCidni Esto es, dada-

una hipdtesis, se ha de definir una regla de decisién, de tal for- -

ma que caracterice la informacién reslacionada como evidencia a 2
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vor de la hlpéteals, ‘0- evidencia en contra de la hlpdtesls; 51 di-
cha informacién la obtenemos a través de muestras, la caracteriza—
cién debe hacerse para cada una de las muestras posibles.

1a decisién de aceptar o rechapar una hipdteéia, se toma

siempre en base & un nimero finito de observaciones de la o las v

riables aleatorias que se involucrén en 1a prueba; alxnﬁmero fini-_
to de observncionés: se lé-‘denomina muesfra;'Al nimero de obsérva-
ciones contenido en la miestra, se le 1lama témaﬁO'de'la»muestra;
Dendtese por n, el nimero de observaciones en base a los
cuales la aceptacidn o rechézo de la hipétesig envcdestidn se #a a
dqcidif. Cualquier-poSible‘resultado de n observaciones sucesivas-

es una muestra de tamafio n. Un procedimiento de prueba, es una re-

‘gla’ especifica, para cada posible muestra -gue nos conduce a la a--

ceptacidﬁ o rechézd de 1la hipétesis, en base a esa muestra. En 6--
tras palabras; un.pr§cédimiento éa prﬁeba 88 uns parficién del o8- .
pacio muestral en dos.subconjuntos mutuamente é#clusivoe. Un sub--
conjunto 1, y'un subconaunto 2, sobre 103 cusles se aplica la re-—
gle de decisién de que la hipdt931s pea rechazada si la mueétra ob
servada se encuentra en el subconjunto 1, y 1a ‘hipdtesis es acepta
da, si 1a nues tra estd contenlda en el subconjunto 2. A estos sub-
conjunfos 1 y‘2, se les denomin& regién critica, y regién de acep~
tacidn, respectiﬁamente; con lo que la regidh gritica queda defini’

da como aquella regidén que contiecne los valores para los cuales se
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rechaza 1a'hip6tgsis-bajo:cdnsidéracidn, y la regién de aceptécidn
es aquolla regifn que contiene los-valo:cé para los cuales no sé-—
rechaza la hipdtesis eﬂ-cueatidn;;n ~ e e

Frecuentementé,.a la hipétesins a ﬁ}bbhi,'se le éehomina;
hipﬁtésis nula (llo), y a la hip6tesis en contraste coé ésta, hiob-
tesia.alternative (Hl);_ |

" Bn la verificacién de una prueba de hipdtesis estad{sti-

ca‘Ho, v.sfin, se Qefine;el concepto de funCidn.pof;ncié:-aomo u;
' naufundidnlque da 1a.probabilidud dg'rechaéar le hipdtesis bajowe—-
conéidaracidn. El valar dg\lﬁ,funcidn potencia para un valor dedo-
del pardmetro involucrado, -ge:le llamaﬁla potencia dé ié prueba en
ese pﬁnto., :

| Fl nivel de éigﬁificanqia de.la_prpebé, también denomina
do tamafio ﬁe 1a regién critica, es el vaior mdximo'de la funeciéne-
potencia de ia prueba éuando-Hofes.ciertq. o

Ahora bien,'haciendo,una_apglogia al desarrollo de Jerzy
| Ete

Neyman y Egon S. Pearson, enla verificacién de pruebas de hipéte-.
. sls, podemos pehsar en lo qﬁe,ellos.llamaron proﬁabilidades de  @--
rror tipo I y tipo II, que son respectivamente: 1@ probabilidad de
rechazér Ho, (aceptar Hl) cuanto Ho es cierta (y por lo tanto Hjw
es falaa) y la probabilidad dg}?cpptar Ho, (;echdzar Hl) cuando Ho
es falsa {y por lo tantoiﬁl.eg c;ggtgl?£§ila pfobabilida@ de come~

ter un error tipo I sec le .designa nor.«, ¥y 4 1la probabilidad de co
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meter un error tino iI, se le désigng por'ﬂ.

Se define‘bomo espacio pafamétricé, ol conjunto do valo-
res (fb, que puzde tdma# el'péfdmetro 9, en funcidn del cuél ge de
fine la funcién de densidad qé proﬁabilidad (f.d;p.) de'una va?ia—.
ble aleatorie Xi “ ;

Una vus_definido fg que'eréregidﬁ_critiCa, vgémos 1lo——=
que se entiende por mejor“régidn criticﬁ. Denotemos ﬁor c, un sub-
. conjunto del espacio’muestrai, por 16-qﬁe clés llamada mejor rew——-

gién critica de tamaﬁo «, para la prueba de las hipétesis simples
Ho- 8=00 contré la alternatlva Hys O=01,‘si para todos_los subcon-
juntos A del espacio_mugatgal para los cuales Pr((xl,;;.xn) A/Ho)=
h - a) Pr((xl,xg,...,xn) c/Ho )= & _ |

b) PI‘((Xl,Xg,...,Xn) C/Hl)’-Pr((Xl,XQ,...,xn) A/Hl)

‘De 10 anterior, sge establece 1o siguiente: Primero,'auﬁé
ne ciertsa Hot Segundo, existird una muitiplicidad de.subconjuntos—
A, del espacio muestral, tales gue fr((Xi,...,xn) A=« Supongaée;
que hay uno. de estos subcoﬁjuntos, digamos C, tai que cuando Hl'ee-
cierta, la pofencia de la prueba asociada con C, es al menos ta§-
grande como 14 potenci&Ade la prueba asociada con A;

| Neyman y Pearéon formulafon ciertos principioé para ia—-_

seleccidn adecuada de una regién critica para el caso de verifica-

cién de pruebas de hipétosis simples, principios que pueden reste- .
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mirse en el lema de Neyman-Pearson:

| ‘ Sea Il,xé,..;;Xh,idohdé_h;‘ea un entero positivo fijo,--
denota una muestra aleatoria de:unﬁ'distribuci6n UYL edoPe ESmmrm
f£(x;0). Entonces la f.d;ﬁ.-éénjunta de xl,kz,..;,xn es:

I‘(Q X11X2p o 'sxn) f(xlig)f(xz;‘g) . --f(xn,O)

%ean 91 v 92, dos valoras fijo y° distinto de 9, tales-—~‘

que;11£(0/9=00,01) y sea_k,'un nimero positivo._Sea ¢, un subcon——

junto del espacio muestrel tal que: .

L(003X] X5y eyXn)

<k éra cﬁda unto
L(Qlﬁxl’x2p0f-,xn) P > P

‘ (xlgngoco,x.n)e:c

a)

b)-IQKOO;xl}xp,;f.,xn) l, X - para céda punto
B 93 ) ~ ( ) £ C
L( l,Xl,XQ,.o.,_Xn xl'xe'oot'xn

- ¢) ,¢=pr((x1,.}{2,.'..,xn) C/HO)_ 3

Entonces C, es.1a mejor.regidn_critiéa de tamafio , para-

probar las hipdtesis simples_Ho:;O;Oo y.s; Hys oaoi.
| A.coptinuaciﬁnt eé_demuestré el'lemé, cuando se trata de
'variablés alqatoriaa continués, para‘el caso de variablag'aleato—-
rias discretas, la demostrgcién es la misma,’reémﬁlazando el signo
de integracidp por el de sumatoria. Si C,.es la dnica regidn.eriti
ca de tamafio £, el lema qgeqé @emogtrgdoi Si existe_otra regién-—-
crItiqé de #g@gﬁo &Ly 1a‘cua1-deﬁqtafeﬁos porlA, lo que deseamos de
mostrar‘és que: : | ;1 B 7 |
J;I’(-Gl) - i;(ol)' 20 L

1
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en la que, por 31mplicidad en el manejo denotaremos por fﬁL(O)-__.

a j-co;oI‘(O xl,ooogxn)dxl,ooogdxno

R . -
Iudo que €, o6 lu unién de los conjuntos digjuntos CnA y

CRA*, Yy A, es la unidn‘de'los conjuntos disjuntos AnC'y-AnC', tene
mos: o o :
1) Juep -Juter) = o - .

' L(6) + L(07) - | (o) - | L(
. ( 1) Jm 1 J:Mt ( 1 'cdc’gl)
=] L(61) =~ [ 1(%)
o J 1) = 8
3in embargo, por hipdtesis del teorema, L(Gl)h(l/k)L(Oo)

para cada punto de C, y como consecuencia, para cada punto de

cna*; As{: . : o . | S

JL(Ol) 1/1:_[’ I(80)

caat

Pero L(07) ¢ (1/k)L(G0) para cada punto de C* y ¥ en con-
secuencia, para cada punfo de Anc¥. con 1o que: |
f [ n(o1) = 1/x JRACY
Estas desigualdades implican que-

J'c 1(0y) - j L(Ol) 1k j L(60) - 1/1ch§

na¥
Y de (1) obtenemos:

(2) JCL(O]_)_- }:L(GI) 1/k{j L(Oo) - fn(oo)j

ANC®

- Sin embargo:

j L(Go) - J“'L(Oo) |
cna® anc® _
=fne0) + [ 1(80) ~ [ o) - Lc}({b)

cant CAA

. =LL(00).- J; L(G0o)



-.:;(_-- = 0
.Si este resultado lo.sustituinnos en (2), obtenemos el re

hultado deseado:

- fc 1(e,) = [ 1(ey) = 0

L]

'. Con lo que queda demosirado el Lema de Neymaanearsonf'

10



1

-IV—APiICACION DB Lﬂ_fﬁDﬁIA GENTRAL A CAS0S
ESPECIALES. PRUEBA DI LA MEDIA DE UNA--~
DISTR IBUCION BINORKIAYL,
IV-1-FORMULACION 'DEL PROBLEMA.
El problemd que tréturemos.en'esta seccidn,*es‘el rele-
" rente a una variable aleatoria X, la cual solo puedeffﬁmar 165 vé
lores O ¥y 1.'Und‘dellds casos més importantes en donde se rnos pre
saﬁté este_ﬁroble&é, és el muestreo de_aceptacidn de productos ma
nufactﬁrédos. Bs tal yéé por eso, que al desgrrollar-el brocedi--
ﬁiehfd‘de ﬁrueba,'se hace uso de la tefminologia del muestreb de-
aceptacidn. Asignaremos el valor 1, a cualguier unidad def ectuo~—
éa, ytei vélor—céro,.a una no defectuosa, con lo oué‘el resultado
(Qariable ale;toria X) de axfraer e insQeccionar-unaAunidad del=-
1ote; puede.tomér solo los valores 0 y 1, con probabilidades. l-p-
& p, reapectivamente. En general, seré:poéibie especificar un va-
lor p', tal aque optemor por la aceptacién del lote cuando p<p', ¥

por el rechazo del lote cuando pdp*.

IV-2-RIESGOS TOLERANOS DE TOMAR DRECISIONES
INCORRECTAS. ' '

Cualquier plan de muestreo, que no provea informacifn--
completa acerca del lote en cuestid