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RESUMEN

El proyecto se centra en optimizar el indicador de proceso a través de un
plan de accion enfocado en la mejora continua de la calificacion individual
de inspeccion del proceso, manejo de rechazos y entrenamiento del
operario, mediante el ciclo PHVA, calificando como proveedor para Sofasa.

Palabras clave: Entrenamiento del operario, gerencia de la calidad,
inspeccion del proceso, manejo de rechazos.

1. Introduccioén

Cofre S.A. es una empresa colombiana lider en el disefio, fabricacién y co-
mercializacion de ruedas de acero para vehiculos, tanto de carga como de
pasajeros, y fabrica la mas amplia gama de liquido para frenos con la marca de
Wagner Cofre, bajo licencia de Wagner Electric.

Para la optimizacion de la calificacion del indicador de proceso, se ejecuta un
plan de accion enfocado en la mejora de la calificacion individual de inspeccion
del proceso, manejo de rechazos y entrenamiento del operario, en las lineas de
produccion de aros, discos y ensamble de rin automévil, lo cual se aborda desde
el ciclo PHVA [1]. El proyecto se concentra en planear y ejecutar, en tanto que
sera responsabilidad exclusiva de la organizacion verificar y actuar.

Asi, en inspeccion del proceso se ha de revisar la concordancia del plan de
control con la verificacion estadistica del reglaje de maquinas, el control de ca-
racteristicas de proceso, el registro de inspeccion, el plano de especificaciones
y las condiciones actuales de proceso, a objeto de detectar no concordancias
con el plan de control y las caracteristicas del producto final o las condiciones
actuales de proceso.
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En lo que respecta al Manejo de Rechazos, es preciso
aplicar un procedimiento estandar para la identifica-
cion, el manejo y registro de la no conformidad, a ob-
jeto de codificar, registrar y ubicar en jaulas de rechazo
las partes no conformes, inmediatamente se las detecta.

Finalmente, es necesario evaluar el nivel de conoci-
miento, habilidades y destrezas de los operarios, de
acuerdo con la evaluacion estandar (mediante la obser-
vacion del puesto de trabajo) y registrar los resultados
en una matriz de polivalencia para establecer los para-
metros a modificar en el plan de entrenamiento segun
las necesidades identificadas.

De esta manera, el plan de accion se orienta a un plan
de control coherente con las caracteristicas del produc-
to final y las condiciones actuales de proceso; con las
zonas para la ubicacion de producto no conforme (re-
chazos) ubicadas de acuerdo con las necesidades es-
pecificas de cada linea; con un procedimiento estandar
de manejo de rechazos conocido por el operario, y, por
ultimo, con los pardmetros a modificar en el plan de
entrenamiento (personas, competencias), acordes a las
necesidades identificadas del operario.

2. Fundamentacion practica

ASES es un estandar Renault-Nissan para evaluar el sis-
tema de gerencia de la calidad de proveedores, que tie-
ne como objetivos identificar el nivel de calidad de los
proveedores actuales para pedir mejorar su nivel e iden-
tificar proveedores potenciales con los cuales Renault-
-Nissan podria establecer una relaciéon comercial. ASES
establece hasta en qué punto un proveedor es capaz de
suministrar componentes, como lo muestra la Tabla 1:

Tabla 1. Evaluacién estandar para los proveedores de la
alianza Renault-Nissan.

NIVEL

'RANGO | DESCRIPCION |

El altimo resultado obtenido por Cofre S.A., en junio
de 2008, es de 30 puntos, superior a la primera evalua-
cion, de cero puntos, dada en noviembre de 2006; pero
insuficiente, pues corresponde aun al nivel D. Como
minimo, Cofre S.A. debe mejorar al nivel C para 2009.
Para ello, el objetivo de este proyecto es elaborar el
plan de accién para la mejora de inspeccion del proce-
so, manejo de rechazos y entrenamiento del operario,
en aros, discos y ensamble de rin automovil, puntos de-
biles dentro de los requerimientos de Sofasa [2].

3. Marco metodologico

En esta seccion se definen los componentes del ciclo PHVA
[3], con el que se estructura el plan de accion descrito.

3.1 Manejo de rechazos

Planear: Establecer un método para la identificacion y el
manejo de partes no conformes (rechazos) que permita
indicar el defecto, muestre su descripcion y lo codifique.

Hacer: Aplicar el método estandar para la identificacion,
manejo y registro de la no conformidad inmediatamente
se la encuentra. Las partes no conformes deben ser co-
dificadas, registradas y colocadas dentro de la respectiva
jaula de rechazo, inmediatamente son detectadas.
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Verificar: Controlar a diario (llevado por el analista de
calidad) la cantidad de partes no conformes (rechazos)
contra los registros de produccion.

Actuar: En caso de diferencia entre los registros y el
niimero de partes no conformes (rechazos), la entrega
de producto terminado al cliente debe detenerse inme-
diatamente, hasta encontrar las partes no conformes
que hacen falta. Hay que encontrar la causa de que fal-
ten partes no conformes y aplicar acciones para preve-
nir la recurrencia.

3.2 Entrenamiento del operario

Planear: Establecer la evaluacion estdndar de conoci-
miento, habilidades y destrezas del operario, de acuerdo
con criterios medibles (documentos técnicos, instruccio-
nes de operacion y logro de objetivos de produccion).

Hacer: Evaluar el nivel de conocimiento, habilidades y
desirezas de los operarios de acuerdo con la evaluacion
estandar (mediante la observacion del puesto de traba-
jo) y registrar los resultados en una matriz de poliva-
lencia. Establecer los pardmetros a modificar en el plan
de entrenamiento (personas, competencias), de acuerdo
con las necesidades identificadas (a través de la matriz
de polivalencia).

Verificar: Controlar la efectividad del entrenamiento me-
diante la observacion estandar del operario (reevaluacion).

Actuar: Ejecutar y mantener un plan regular de evalua-
cién del operario. Actualizar la matriz de polivalencia
de acuerdo con los resultados de la evaluacion del ope-
rario. Ajustar el plan de entrenamiento de acuerdo con
los resultados de la evaluacién del operario. Si ellos
no son satisfactorios, el ciclo PHVA ha de ser repetido
hasta que lo sean.

3.3 Inspeccion del proceso

Planear: Establecer el estandar de concordancia de
plan de control respecto a caracteristicas de producto
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final. Establecer el estandar de concordancia de plan de
control respecto a las condiciones de proceso.

Hacer: Revisar concordancia de plan de control con ve-
rificacion estadistica del reglaje de maquinas, control de
caracteristicas de proceso, registro de inspeccion y plano
de especificaciones. Revision de concordancia de plan
de control con condiciones actuales de proceso. Notifi-
car discrepancias de plan de control con caracteristicas
de producto final o condiciones actuales de proceso.

Verificar: Controlar modificaciones del plan de control
de acuerdo con cambios en las caracteristicas de pro-
ducto final o condiciones actuales de proceso.

Actuar: Si el plan de control es acorde a las caracteris-
ticas de producto final y condiciones actuales de proce-
so0, finalizar revision. Si se modifican las caracteristicas
de producto final o las condiciones actuales de proceso,
el ciclo PHVA ha de ser repetido hasta tanto el plan de
control sea acorde a dichas modificaciones.

4, Resultados

El plan de accidn se enfoca al logro de la calificacion C
en ASES, para lo cual busca mejorar la calificacion in-
dividual de inspeccion del proceso, manejo de rechazos
y entrenamiento del operario, en aros, discos y ensam-
ble de rin automovil.

4.1 Manejo de rechazos

* Fenomeno: las partes no conformes dispuestas para
rechazo halladas en los puestos de trabajo no son
ubicadas en un lugar acorde. No existen registros ni
hay verificacion o control para prevenir su mezcla
con las partes conformes.

*  Problema: existe el riesgo de mezclar partes no
conformes y conformes y, por ende, de entregar
partes no conformes al cliente.
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* Plan de mejora: el control de partes no conformes se
mejora mediante el ciclo PHVA, como se muestra
enseguida.

4.1.1 Diagnéstico de manejo
actual de rechazos

Resulta necesario identificar de qué operacion proviene
el rechazo, lo que permitira realizar las estadisticas per-
tinentes, a fin de agrupar los centros de trabajo y ubi-
car las jaulas para rechazo de una manera méas acorde.
Ahora bien, debe garantizarse que los rechazos vayan a
las jaulas, lo cual evitara que se mezclen con las partes
conformes. Es necesario capacitar al operario en el pro-
cedimiento de manejo de rechazos y designar un encar-
gado por cada linea para la jaula de rechazo (el analista
de calidad), quien se encargara de llevar el registro de
rechazos por orden de produccion, por lo que sera el
unico autorizado para acceder a dicha jaula.

A fin de permitir la colocacién de los rechazos en la
jaula de modo que solo el analista de calidad tenga ac-
ceso, es necesario realizar trabajos de adecuacion de las
jaulas de rechazo, esto es, colocar canales de alimenta-
cion por gravedad que transporten el rechazo hasta las
jaulas, y en aquellas cuyo tamafio es demasiado peque-
fio para permitir la adecuacion de canales, realizar una
entrada por la parte superior que permita depositar en
ella el rechazo.

4.1.2 Elaboracion del instructivo para el
manejo de rechazos

Partiendo de la identificacion y codificacion de recha-
zos encontrada en la inspeccidn diaria por orden de
produccion, la tarea sera definirlos, esto es, describir
en qué consiste cada uno de ellos, lo que permitird su
facil identificacion por parte del operario. Se procede,
entonces, a entrevistar a los operarios con mayor expe-
riencia en cada linea, preguntando en qué consiste cada
uno de los defectos encontrados en cada operacién. De
esta manera se crea el instructivo para el manejo de
rechazos y se puede definir con claridad el defecto en

la pieza que genera el rechazo, sefialar la codificacion
pertinente e indicar al operario el procedimiento ade-
cuado de manejo.

4.1.3 Actualizacion del procedimiento
de manejo de producto no conforme

El procedimiento para manejo de productos no confor-
mes [4] debe actualizarse con respecto al instructivo
de manejo de rechazos en Linea Aros (M-ARO-044-1),
Linea Discos (M-DIS-072-1) y Linea Ensamble (M-
ENS-046-1), Rin Automovil. Esto es, dichos documen-
tos deben figurar dentro de las referencias del procedi-
miento, asi como el método indicado en ellos para la
codificacion y disposicion de los rechazos.

4.1.4 Agrupacion de centros de trabajo
para la ubicacion de zonas intermedias
para rechazos

La inspeccidn diaria por orden de produccion Linea
Aros, Discos y Ensamble, Rin Automdvil muestra el
nimero de piezas rechazadas por cada defecto, lo cual
permite luego conocer los centros de trabajo en los cua-
les se generan y agruparlos para aprovechar con mayor
eficiencia las jaulas de rechazo.

La informacién detallada [5] sugiere la necesidad de
una jaula cerca del centro de trabajo de soldadura a
tope, esto es, en el Soldador Swift. Teniendo en cuenta
la distribucidn fisica de las operaciones de estampado y
enrollado, aplanado de extremos, soldadura a tope, ras-
pado y despunte y abocardado, se ubicara una jaula de
rechazo para estas cinco operaciones, que estard cerca
al Soldador Swift. Por otra parte, se ubicard una segun-
da jaula de rechazo que agrupe las operaciones de pri-
mer, segundo y tercer rolados, expandido y perforacion
y aplanado de agujero valvula, ubicada mas préxima al

. Expander, centro de trabajo donde se genera la segunda

mayor frecuencia de rechazos.

Para el centro de trabajo correspondiente a las cizallas
es suficiente designar una zona de rechazo que agrupe
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Linea Aros y Linea Discos, debido a que la frecuencia
de rechazos es baja y puesto que las dimensiones de la
pieza harian dispendiosa y poco funcional la fabrica-
cién de una jaula de rechazo.

La distribucion fisica de las operaciones en Linea Discos
corresponde a un flujo de taller. Por tal razon, la codifica-
cion correspondiente a los defectos que generan recha-
zos se ha agrupado por centro de trabajo. Aunado a lo
anterior, el Pareto correspondiente a la linea muestra que
el maximo de rechazos fue de 18. Una jaula de rechazo
fija no seria funcional, va que las operaciones se realizan
en distintas prensas, dependiendo de su disponibilidad.
Se acuerda la fabricacién de una jaula maévil, que se va-
ciaria al final de cada orden de produccién.

Finalmente, el Pareto correspondiente a la linea ensam-
ble muestra que el maximo de rechazos fue de 5, los
cuales corresponden a defectos por soldadura en el rin.
Por otra parte, la distribucion fisica de las operaciones
corresponde a un flujo en linea. Una jaula de rechazo,
ubicada cerca de la operacién de soldadura aro-disco es
suficiente para la conservacion de los rechazos.

4.1.5 Capacitacién a operarios para el
manejo de rechazos

El operario debe conocer y respetar el procedimiento
de manejo adecuado de rechazos, conforme a lo esti-
pulado en el procedimiento de manejo de productos no
conformes. Entonces, se explica qué es el instructivo
para el manejo de rechazos, cudl es el objetivo de su
creacién, cémo aplica a una linea en particular y las
responsabilidades del operario y el analista de calidad
seglin el documento. Es importante igualmente que el
operario conozca las adecuaciones fisicas realizadas en
cada linea para el manejo de rechazos.

4.2 Entrenamiento del operario

* Fenomeno: el plan de entrenamiento no estd hecho
de acuerdo con el nivel de conocimiento, habilidad
y destreza del operario. No existe un reentrena-
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miento para el operario luego de un largo periodo
de ausencia en la operacion.

* Problema: operarios sin el nivel requerido de co-
nocimiento, habilidades y destrezas se encontraran
operando en la linea.

* Plan de mejora: las actividades de entrenamiento del
operario mejoran mediante el ciclo PHVA, como se
muestra enseguida.

4.2.1 Revision de los criterios a emplear en la
observacion del puesto de trabajo

La observacion del puesto de trabajo no pretende como
objetivo fundamental la simple evaluacion del operario,
busca establecer qué es lo necesario en la operacion de
cada puesto de trabajo, para luego capacitarlo acorde a
las necesidades de la empresa. La evaluacion estdndar
se formula de acuerdo con la necesidad de calificar el
conocimiento del puesto de trabajo, el conocimiento de
la documentacion inherente y el conocimiento y la apli-
cacion de las 5 S.

4.2.2 Requerimientos de desempeno
en el puesto de trabajo

La evaluacion del conocimiento del puesto de trabajo
se enfoca en verificar y garantizar que el operario sigue
el estandar de operacion, esta en capacidad de detectar
defectos de calidad en las caracteristicas de funciona-
miento, reglamentacion y seguridad que aplican a su
operacion y cumple con los requisitos de seguridad in-
dustrial en su desarrollo. Por otra parte, la evaluacion
del conocimiento y aplicacion de las 5 S se centra en
asegurar que el operario entiende y aplica adecuada-
mente la metodologia su puesto de trabajo.

Finalmente, la evaluacion del conocimiento de la docu-
mentacion es garante de que el operario comprende y
utiliza adecuadamente instructivos, graficos de opera-
cidn, planes de control, tablas y registros de su puesto
de trabajo. Los demds requerimientos de desempefio



PLAN DE ACCION PARA LA MEJORA DE INSPECCION DEL PROCESO, MANE]JO DE RECHAZOS Y ENTRENAMIENTO DEL OPERARIO,
EN AROS, DISCOS Y ENSAMBLE DE RIN DE AUTOMOVIL, EN COFRE S.A.

observados en la evaluacion se basan en la compren-
sion de indicadores de seguridad, productividad, cali-
dad y polivalencia, la aptitud para ensefiar y la capaci-
dad para ajustar las condiciones de proceso.

4.2.3 Elaboracion de la evaluacion de
desempeiio en el puesto de trabajo

La evaluacion estandar se construye a partir de los re-
querimientos de desempefio en el puesto de trabajo,
que se clasifican segun el nivel a calificar, esto es:

* Entrenamiento: operario nuevo en la linea de pro-
duccion o que regresa tras un periodo de ausencia
mayor o igual a tres meses.

+ Conoce: operario que se desempefla con calidad,
seguridad y productividad en su puesto de trabajo.

* Ensefia: operario que estd en capacidad de transmitir
sus conocimientos a otros y

* Ajusta: operario que pone a punto la operacién co-
rrespondiente para el inicio de produccion.

El operario no alcanza el siguiente nivel hasta tanto
no ha aprobado el anterior; se establece entrenamien-
to como primer nivel, conoce como segundo, enseiia
como tercero y gjusta como cuarto y ultimo nivel. No
obstante, debe evaluarse al operario en todos los nive-
les, ya que ello permite conocer anticipadamente en
qué ha de capacitarselo para el logro de cada nivel.

Asi también, en aquellas preguntas contestadas nega-
tivamente, el evaluador debera indicar, como descrip-
cion de la desviacion, el motivo por el cual la pregunta
no fue contestada de modo afirmativo. Tales precisio-
nes seran la base para identificar los parametros a mo-
dificar en el plan de entrenamiento.

Finalmente, se define que la evaluacion estandar sera
aplicada por los lideres de equipo (supervisor, ajustador
o analista de calidad), quienes capacitaran a dos opera-
rios para que puedan evaluar a otros, que capacitaran a

otros dos, etc., de modo que la linea est€ calificada en
el menor tiempo posible, conociendo todos el objeto de
la evaluacion estandar, sin causar traumatismos en los
tiempos de produccion.

4.2.4 Prueba piloto de evaluacion de
desempeiio en el puesto de trabajo

El objetivo de realizar la prueba piloto de la evaluacion
estandar es garantizar que el operario conoce: su objeti-
vo, la mecanica de evaluacion, verificar que califica de
acuerdo con la explicacion del criterio para cada pregun-
ta, y busca también eliminar, modificar o afiadir pregun-
tas para la identificacion de requerimientos de desempe-
fio en el puesto de trabajo. Para tal efecto, los lideres de
equipo evalian dos operarios por linea de produccion en
dos puestos de trabajo diferentes dentro de la linea. Las
inconsistencias en la evaluacion estindar encontradas
por los evaluadores se analizan para realizar finalmente
las modificaciones pertinentes a la evaluacion.

4.2.5 Evaluacion y registro de resultados
en matriz de polivalencia

La matriz de polivalencia muestra, a través de la rela-
cion de los centros de trabajo con el operario, su nivel
alcanzado en los puestos de trabajo en que ha sido eva-
luado. Permite conocer el nivel en el cual se encuentra
cada operario en una linea de produccion en particular
y las operaciones en las que se desempefia con dicho
nivel. También permite verificar la efectividad de las
capacitaciones, esto es, si con ellas se ha contribuido a
que el operario supere el nivel en el cual se encontraba
inicialmente. En la Figura 1 se observa la matriz a la
que se hace referencia:
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Figura 1. Matriz de polivalencia.
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Se construye, ademas, un indicador para establecer me-
tas de polivalencia para las lineas. El indicador inicial
precisa que, de los evaluados, debe haber por lo menos
dos que hayan alcanzado el nivel Coroce, en dos ope-
raciones diferentes dentro de la linea de produccidn.

4.2.6 Identificacion de parametros a
modificar en el plan de entrenamiento

El histograma de nivel aplicado [6] muestra que, del
total de puestos de trabajo evaluados, 4% esta en ni-
vel entrenamiento, esto es, cinco puestos; tan solo 18%
cuenta con operarios capaces de ensefiar, lo que corres-
ponde a 23 puestos; en 27% se tiene un ajustador, es
decir, 34 puestos, y 96% se halla en nivel conoce.

El Pareto muestra que la pregunta de la evaluacion con
mayor incidencia de falla es la nimero 14, sobre si €l
evaluado entiende y ensefia a sus compaiieros los indi-
cadores de Calidad, Productividad, Seguridad y Poliva-
lencia inherentes a su puesto de trabajo, publicados en
las carteleras, con una incidencia de 95 fallas.

La segunda pregunta con mayor incidencia de fallas es la
namero 15, que corresponde a si el evaluado ha ensefiado
a otros en entrenamiento, con una incidencia de 44 fallas;
y en tercer lugar se encuentra la pregunta niimero 10, que
establece si el evaluado conoce las caracteristicas de fun-
cionamiento, reglamentacion o seguridad inherentes a su
puesto de trabajo, con una incidencia de 28 fallas.
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En cuarto y quinto lugar se encuentran las preguntas
16, referente a si el evaluado explica de manera clara
y objetiva, y la 19, que califica si el evaluado reconoce
un instrumento de medicion descalibrado, con una in-
cidencia de 21 fallas.

En sexto y séptimo lugar aparecen la pregunta 5, que
observa si el evaluado conoce los dispositivos a prueba
de error implementados para el puesto de trabajo, y la
8, que define si el evaluado conoce y entiende el grafico
de operacion correspondiente a su puesto de trabajo,
con una incidencia de 17 fallas cada una.

La octava pregunta con mayor incidencia es la nimero
21, esto es, si el evaluado conoce, sabe montar y ajustar
el herramental del puesto de trabajo, con 16 fallas, en
tanto que la novena pregunta de mayor incidencia es la
nimero 4, que refiere a si el evaluado transporta mate-
riales mediante el uso de montacarga o puentegrua, con
una incidencia de 15 fallas.

En el décimo lugar figura la pregunta nimero 22, co-
rrespondiente a si el evaluado sabe diligenciar el Regis-
tro de Reglaje de la Linea y lo respeta, con una inciden-
cia de 14 fallas.

Finalmente, en los lugares once y doce se encuentran
las preguntas 1, que califica si el evaluado ha recibi-
do capacitacion en el puesto de trabajo, y la 20, que
atiende a si el evaluado conoce y utiliza correctamente
las herramientas usadas para ajuste y puesta a punto de
maquina, con una incidencia de 13 fallas cada una.

Asi, se ha detallado la causa de aproximadamente el
80% de incidencia de fallas en la evaluacion. De ma-
nera que han sido identificados los pardmetros a mo-
dificar en el plan de entrenamiento, esto es, se conoce
el tema a tratar en las capacitaciones para el logro de
operarios polivalentes, atendiendo a las necesidades es-
pecificas del operario.
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4.2.7 Requerimiento para revision de
concordancia de planes de control

Los planes de control deben revisarse para garantizar
su concordancia con las caracteristicas del producto fi-
nal o las condiciones actuales de proceso. Las referen-
cias que precisan de la revision de planes de control,
para Linea Aros, Discos y Ensamble, son:

* AVEO 14 X 5.5]

* B220015 X 5.5]

* DROP CENTER 175X 6
* JEEP 16 X 4.5]

*+ KIARIO 13 X 5]

* L03 13X 4.5B

* LOGAN 15X 6]

* NHR 15X 5.5J

* OPTRA 14 X 5.5]

4.2.8 Determinacion de documentos
para la revision de concordancia con
planes de control

Las caracteristicas de proceso para Linea Aros y Linea
Discos son controladas por el ajustador de linea, me-
diante los documentos Control de Caracteristicas de Pro-
ceso y Verificacion Estadistica del Reglaje de Maquinas.
Por otra parte, el control de caracteristicas de producto
final en Linea Aros y Linea Discos es responsabilidad
del inspector de calidad, quien lleva el documento Re-
gistro de Inspeccion Diaria por Orden de Produccion vy,
cuando aplica en Linea Discos, el documento Registro
de Inspeccién Maquinado. En Linea Discos aplica tam-
bién el documento Informe de Metrologia, generado por
el inspector de calidad, y la Prueba de Asentamiento. Fi-
nalmente, en Linea Ensamble, el control de las caracte-
risticas de proceso esté a cargo del supervisor de produc-
cion, quien lleva el registro Control de Caracteristicas
de Proceso, en tanto que el control de caracteristicas de
producto final es responsabilidad del inspector de cali-
dad, mediante el documento Registro de Inspeccién En-
samble Rin. Del plano de especificaciones del producto
en Linea Aros, Discos v Ensamble, es responsable el De-
partamento Técnico de Ingenieria.

4.2.9 Establecimiento de las variables
de concordancia de documentos con el
plan de control

La verificacion de concordancia de los planes de con-
trol implica una revision completa de cada caracteris-
tica definida en los documentos para control de ca-
racteristicas de proceso y control de caracteristicas de
producto final. En general, se busca la verificacion de
concordancia de los siguientes aspectos:

* Referencia.

* (Codigo plan de control.

* Codigo plano especificaciones.

* Codigo de caracteristica a controlar.

* Caracteristica a controlar definida en plan de control.

* Clase de la caracteristica a controlar (seguridad,
funcidn critica, reglamentacion).

* Valor nominal de la especificacion.

* Tolerancia de la especificacién.

* Registros en el rango de la especificacion.

* Instrumento de medicidn acorde.

* Ofras observaciones.

4.2.10 Establecimiento de las variables de
concordancia del proceso con el plan de
control

La verificacion de concordancia del proceso con el plan
de control pretende detectar inconsistencias en los si-
guientes aspectos:

* El instrumento de medicion.

 La caracteristica de medicion.

* Laidentificacion de los instrumentos de medicion.
* La frecuencia de control.

4.2.11 Elaboracién del estandar de revision
de concordancia de los planes de control

Las secciones anteriores permiten la construccion de
un documento universal para la revision de la concor-
dancia del plan de control con las condiciones de pro-
ceso y las caracteristicas del producto final referidas.
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Con este documento se estandariza la revisién de los
planes de control, lo que permite una reduccion impor-
tante del tiempo asignado a dicha labor. El documento
consta de: Plano de Especificaciones, Informe de Me-
trologia, Registro de Inspeccion de Proceso, Prueba
de Asentamiento, Verificacion Estadistica del Reglaje
de Maquinas y Control Caracteristicas de Proceso. La
concordancia de cada caracteristica seglin las variables
definidas se determina mediante la comparacion del
plan de control con los documentos respectivos para
cada linea de produccioén y sus registros.

5. Conclusiones

El plan de accion analizado para la mejora de inspec-
cion del proceso ha sido ejecutado conforme al ciclo
PHVA, para las dos primeras fases: planear y hacer,
cumpliéndose con la revision de concordancia del plan
de control con las caracteristicas del producto final o
las condiciones actuales de proceso, lo que constituye
la informacion de entrada para la actualizacion de los
planes de control. Esto da como resultado un método
de control coherente con las condiciones reales de pro-
duccion, con el que es posible asegurar que los rines
fabricados cumplen con los requisitos del cliente.

No obstante, Cofre S.A. debe implementar a través del De-
partamento Técnico de Ingenieria un control de modifica-
ciones de los planes de control de acuerdo con cambios en
las caracteristicas de producto final o condiciones actuales
de proceso, a objeto de verificar que las caracteristicas
definidas en el plan obedecen fielmente a los requisitos
exigidos por el cliente. La revision de concordancia de un
plan de control en particular solo ha de ser detenida hasta
que se garantice que es acorde a las caracteristicas de pro-
ducto final o las condiciones actuales de proceso.

Por otra parte, se ha logrado aplicar un procedimiento es-
tandar para identificacion, manejo y registro de los recha-
zos, que permite codificar, registrar y ubicar en zonas de
rechazo las partes no conformes, inmediatamente son de-
tectadas. Ello genera la confianza suficiente en el proceso
para asegurar al cliente que no ha aceptado un producto de
mala calidad dentro de un lote de produccion en particular.
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Finalmente, se ha conseguido evaluar el nivel de cono-
cimiento, habilidades y destrezas de los operarios de
acuerdo con la evaluacion estandar y registrar los re-
sultados en una matriz de polivalencia, para establecer
los parametros a modificar en el plan de entrenamiento
segun las necesidades identificadas.
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