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CONTRIBUCION ACADEMICA

El estudio de la materia de Calidad Aplicada a la Gestién Empresarial contribuye
significativamente en el desarrollo del perfil profesional de los egresados del de Ingenieria
en Gestidon Empresarial, como lo establece el numeral 3: Gestionar eficientemente los
recursos de la organizaciéon con visién compartida, con el fin de suministrar bienes y
servicios de calidad y el numeral 8: Gestionar sistemas integrales de calidad, ejerciendo un
liderazgo efectivo y un compromiso ético, aplicando las herramientas basicas de la
ingenieria.

Con las herramientas de esta importante asignatura el estudiante tendra la capacidad de
aplicar de los conocimientos correspondientes, lo cual redundard en grandes beneficios
para el desarrollo de las organizaciones en general, algo indispensable en los mercados cada
vez mas globalizados y enfrentar las exigencias del comercio internacional.

Ademas, los contenidos tematicos de la asignatura permite a los futuros profesionistas, en
el ambito laboral contribuir a fortalecer la competitividad de las industrias de los diferentes
sectores productivos, para que estas produzcan bienes o servicios que superen las
expectativas de sus clientes, siendo la calidad un elemento determinante y una condicion
necesaria para cumplir con este reto.



INTRODUCCION

La importancia de la tematica relacionada a la Gestion de la Calidad, radica en las exigencias
de la globalizaciéon, que impone dia a dia nuevos retos en todos los dmbitos de las
actividades de los sectores productivos, asi como la sociedad en su conjunto que exige
mayores niveles de excelencia de los productos y servicios.

En la actualidad, la mayoria de las organizaciones publicas o privadas de México se
encuentran en un proceso de implementacién tardia de los principales modelos y filosofias
de la calidad, esto con respecto a la mayoria de los paises industrializados lideres del
mundo, quienes desarrollaron e implementaron los modelos de la calidad desde la época
de los afios 50°s, en comparacion a nuestro pais que inicié este proceso a partir de los afios
80’s.

El presente trabajo muestra los apuntes textuales correspondientes a los contenidos
temadticos de la asignatura de Calidad Aplicada a la Gestion Empresarial, elaborados de
acuerdo a las fuentes bibliograficas que sugiere el mismo programa, asi como de diversas
fuentes digitales disponibles hoy en dia, tratando incluir en algunos temas y en la medida
de lo posible, una interpretacién personal basada en la experiencia docente y profesional
adquirida en los ultimos afios, pretendiendo con ello que sirvan de guia a estudiantes que
cursen esta importante asignatura, asi como personas interesadas en la tematica
correspondiente.

El trabajo se encuentra dividido de acuerdo a los 6 temas principales de la materia: Filosofias
de la calidad, Control Estadistico de la Calidad, Planes de Muestreo, Sistemas de Calidad y
Mejora Continua.

En el TEMA 1, se tratan las diferentes corrientes filoséficas que han gestado las diferentes
corrientes de pensamiento y estudio de la Calidad. Finalmente se dan a conocer la
terminologia usada, a nivel mundial, sobre la calidad en base a la ASQ (American Society of
Quality- Sociedad Americana de la Calidad) para estar acorde con la globalizaciéon actual. En
el TEMA 2 trata los conceptos principales de estadistica descriptiva e inferencial para el
estudio de Control Estadistico de Calidad, asi como el estudio de las siete herramientas
basicas. EI TEMA 3 se muestra los diferentes planes de muestreo de aceptacion,
posteriormente se menciona la técnica MIL-STD (militar estandar) para planes de muestreo
de aceptacién de lotes. En el TEMA 4 se mencionan los principales elementos de Gestidon de
Calidad que se emplean en las organizaciones, como son los circulos de calidad, calidad
total, cero defectos y Seis Sigma. El TEMA 5 se presenta las normas principales que se
emplean en las organizaciones del pais, como son las normas ISO 9001, las normas Food
and Drugs Administration (FDA) y las normas Norma Oficial Mexicana (NOM). El ultimo tema
se tratan las principales modelos de Mejora Continua, como son el Método Taguchi, modelo
Kaizeny las 9’s.

Finalmente se presentan los recursos de evaluacion para cada tema, la Instrumentacion
Didactica de la asignatura y Anexos que presentan informacién complementaria.
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DESARROLLO

Temas: Subtemas Complementos educacionales

Tema 1 Filosofias de la calidad. 1.1 Principales corrientes
filoséficas de la calidad.
1.2. Conceptos y terminologia

1. Caso de estudio: Las filosofias de
la calidad fueron empleadas en el
Instituto para implementar el

segu'n la ASQ . Sistema de Gestidn de Calidad.
(Sociedad Americana de la
Calidad). 2. Ejercicio: Elaboracién de cuadro

comparativo en Excel de las

1.3. Aplicaciones en Gestion filosofias de la calidad.

Empresarial.
3. Recursos electrénicos de apoyo:
Elaboracién de presentacion de
diapositivas PowewPoint para
comparacion de las bases
filosoficas de la calidad de cada
autor.

TEMA 1. FILOSOFIAS DE LA CALIDAD
COMPETENCIA A DESARROLLAR:

e Identificar y definir los conceptos empleados en Calidad en base a la Sociedad Americana
de la Calidad.

Partiendo del concepto de FILOSOFIA que significa AMOR A LA SABIDURIA (del griego
antiguo ¢locodia 'amor a la sabiduria' derivado de ¢puAelv [filein] 'amar' y codia [sofia]
'sabiduria'l trans. en latin como philosophia), podemos afirmar que es una disciplina que
se emplea para hacer reflexiones y generar conocimientos de caracter trascendental en
cada una de las actividades humanas, buscando en esencia, las causas primeras y los fines
ultimos de las cosas.

Por afiadidura, al incluir el concepto de la CALIDAD, que significa Qué o Qué es (del latin
«qualitas«, «qualitatis«, que a su vez proviene del griego poiotes, y se refiere a las
cualidades de algo, ««Qualis» significa «qué», «qué es»), refiriéndose a los atributos
inherentes que tienen las cosas o los bienes tangibles o intangibles.

Uniendo los anteriores conceptos, podemos afirmar que una Filosofia de la Calidad esta
formada por un conjunto de ideas, conocimientos y aplicacién de conceptos y técnicas
relacionadas a la mejora de las caracteristicas o atributos que tiene algo en cuestion que
interesa a un grupo en particular de la sociedad.

El tema de Filosofias de la Calidad, proporciona las bases firmes para el estudio de
cualquiera de los modelos de calidad que se emplean en las empresas y organizaciones en
cualquier parte del mundo moderno, trata de un cimulo de conocimientos desarrollados y
aplicados por diversos personajes a partir del siglo XIX.



1.1 PRINCIPALES CORRIENTES FILOSOFICAS DE LA CALIDAD.

La calidad es un concepto muy antiguo que ha estado presente en todas las actividades
humanas desde sus origenes, ya que el hombre por su propia naturaleza busca satisfacer
sus propias necesidades de la manera mas éptima entre varias alternativas y que le
proporcione mayores beneficios. Por ejemplo, podemos imaginar cémo los primeros
pobladores que se dedicaban a la caza y recoleccion de frutos, se dieran cuenta
inmediatamente que la calidad de los pedernales en las flechas era un factor determinante
para matar a ciertos animales, y que habia piedras de obsidiana de mejor calidad que otras,
también que habia técnicas mejores para la elaboracidon de los arcos y flechas, que al
empelar mejores materiales para su fabricacién como maderas, pieles, intestinos o
tendones de animales obtenian mejores armas. De igual forma podemos pensar que los
primeros pobladores se dieran cuenta que habia ciertas pieles de animales que eran mejor
gue otras para abrigarse en las gélidas noches.

En fin, podemos afirmar que el hombre ha comprendido desde épocas muy remotas que el
hacer las cosas bien y de la mejor forma posible le proporciona una ventaja competitiva
sobre sus congéneres y sobre el entorno con el cual interactua.

En el mundo actual, el hombre ha mejorado sus condiciones de vida que resumen miles de
afios de experiencia, ya no lucha por cazar animales o fatigarse en la recoleccion de frutos,
en lugar de eso, los cria y cultiva respectivamente, satisfaciendo generalmente sus
necesidades basicas; tampoco se preocupa mucho por la amenazas de las fuerzas naturales
gue ponen en riesgo su existencia, ahora la lucha es por diversos factores que han surgido
a la par del desarrollo de nuestra civilizacion, el mundo moderno globalizado, Ia
industrializacién vy la interdependencia de la economia mundial, ha traido consigo un
mercado de bienes y/o servicios muy competitivo, en el cual los modelos vy filosofias de la
calidad para la produccion de los mismos, son factor determinante para la permanencia y
subsistencia de las empresas.

A continuacidn se exponen los principales precursores de la Calidad que surgieron a partir
del siglo pasado y que son los que han tenido mayor influencia a lo largo de los ultimos afios,
los cuales son Walter Shewart, Edward Deming, Joseph Juran, Phillip Crosby, Kaouru
Ishikawa, Edward Feigenbaum, Genichi Taguchiy Shige Oshingo.

WALTER ANDREW SHEWART

Walter A.Shewhart fue un ingeniero, fisico y estadistico
estadounidense, quien para muchos investigadores es considerado
como el padre del Control Estadistico de Calidad, es uno de los
personajes mas importantes en el desarrollo de la Calidad Total, su
innovador trabajo se enfocd en la reduccion de la variacién de los
procesos, asi como de las caracteristicas de calidad de un producto y
monitorear las variaciones en graficos de control. Su trabajo alterd
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para bien las actividades industriales y encabezd una revolucién de la calidad, posicionando
el estudio de la calidad como una profesién.

La mayor parte de la carrera profesional de Shewhart la desarrolld6 como ingeniero en
Western Electric de 1918 a 1924, y en Bell Telephone Laboratories, donde se desempeiid
en varias funciones como miembro del personal técnico desde 1925 hasta su jubilacidn en
1956.

Shewhart define el problema de la variabilidad del proceso en términos de causas
asignables y el azar. El Principio de Shewhart consistia en traer un proceso en un estado de
control estadistico que permitiria la distincidon entre las variaciones de causa conocida y
variaciones debidas el azar. Shewart determind que al lograr mantener el proceso en el
control, seria posible predecir la produccion futura y manejar econdmicamente procesos.
Este fue el nacimiento del estudio cientifico moderno de control de procesos.

En 1931, publicd su trabajo "Control de Economista de Calidad de productos
manufacturados." Se desafid el enfoque basado en la inspeccién de la calidad e introdujo la
era moderna de la gestién de la calidad. Hasta este momento, el control estadistico del
proceso fue en gran medida una herramienta de calidad Bell Telephone. El libro de
Shewhart, sin embargo, popularizé el control estadistico y su uso luego se extendié en toda
la industria.

A partir de la década de 1930 hacia adelante, los intereses de Shewhart se expandieron de
calidad industrial a las preocupaciones mas amplias de la ciencia y la inferencia estadistica.
Shewhart fue el nldcleo de un grupo de personas que estaban destinados a ser famoso en
su tiempo. Este grupo incluia Harold Dodge y Romig Harry, conocido por su trabajo en los
planes de muestreo del producto. Joseph M. Juran trabajoé en la planta y de los Laboratorios
Bell Hawthorne desde hace varios afios y ha trabajado en estrecha colaboraciéon con
Shewhart.

Durante la década de 1990, el trabajo de Shewhart fue redescubierto por una nueva
generacion de ingenieros y gerentes de la industria estadounidense, y esta vez sus
conceptos y técnicas fueron incorporados en la metodologia de Seis Sigma.

Shewhart afirmd que la teoria de la estadistica debe servir a las necesidades de la industria
y la sociedad en su conjunto. El desafié las normas de su época y mostré a los fabricantes
una mejor manera que revoluciond la industria. Shewhart a menudo se ha denominado
como el padre del control de calidad estadistico, ya que reunid a las disciplinas de la
estadistica, ingenieria y economia.



EDWARD DEMING

William Edwards Deming nacié en Sioux City (lowa), una pequefia
ciudad del Medio Oeste. El profesor de matematicas de su ultimo afio
en la escuela secundaria lo alenté a ir a la universidad, a pesar de los
escasos recursos de sus padres. Finalmente obtuve un doctorado en
1928 en la Universidad de Yale, en el campo de la Fisica Tedrica.

| Q
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Entre los muchos trabajos que se le ofrecieron después de la universidad, Deming opté por
realizar investigaciones de laboratorio en el Departamento de Agricultura. Alli trabajé
durante diez afos, en el desarrollo de fertilizantes nitrogenados. En ese momento, los
rendimientos en la agricultura habian avanzado mucho gracias a una nueva ciencia, la
estadistica moderna. Ademds, Deming solia dar conferencias de estadistica en el instituto
fundado por el Departamento de Agricultura para la formacion de ingenieros agricolas.

En 1939, Deming se unidé a la Oficina del Censo en Washington. Su conocimiento de
Estadistica fue atil en el desarrollo de un nuevo tipo de encuesta, basada en muestreo. Las
técnicas estadisticas del censo se adoptaron en todo el mundo. En 1946 se retird de la
Administracion y se convirtié en consultor de estudios estadisticos y profesor de estadistica
en la Universidad de Nueva York.

Durante la Segunda Guerra Mundial, Deming se queddé en Washington y utilizd sus
conocimientos al servicio de la industria armamentistica. Junto con su amigo Walter A.
Shewhart, estadistico, miembro del personal técnico de los Bell Telephone Laboratories,
organizé seminarios de gestidon en la Universidad de Stanford con el objetivo de mejorar la
productividad y la calidad de los equipos militares. Este proyecto fue el resultado de
estudios que habian estado realizando juntos desde 1938. Sus conclusiones se oponian
radicalmente a los principios de gestién de Taylor. Varios miles de ingenieros y gerentes de
las fabricas de armas hicieron el viaje a Stanford y asistieron a los seminarios. El proyecto
tuvo un impacto limitado porque los altos ejecutivos no se comprometieron. La
productividad no mejoré; la calidad no mejoré; pero Japdn fue derrotado.

Las ideas de Deming sobre la calidad se basan en su reconocimiento de la importancia de la
variacion. Al igual que Shewart aceptaba que el problema central en la gestion y el
liderazgo es la falta de comprension de la informacién en variacién.

El opind que todos los sistemas tienen variacidn, pero es fundamental que los gerentes
distingan entre causas comunes y poco comunes de variacion. Establecié una teoria de
variacidon que atribuye causas especiales de variacién a factores rdpidamente reconocibles
como cambios de procedimiento, cambio de turno, etc., y después de la eliminacién de
causas especiales, las causas comunes de variacidon seguiradn existiendo y los trabajadores
podran reconocerlas facilmente. Los gerentes tienen la autoridad para modificarlos a fin de
evitar que vuelvan a ocurrir con frecuencia. Segun las estimaciones de Deming, la direccion
es responsable de mas del 85% de las razones de la variacion. Este fue su mensaje central
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para los japoneses que condujo a la transformacion final del pais después de la Guerra
Mundial.

Sus principales aportaciones son las siguientes

14 PUNTOS PARA LA GESTION: Deming cred 14 puntos capaces de proporcionar un marco
para el desarrollo del conocimiento en el lugar de trabajo y que podrian orientar los
objetivos y planes comerciales a largo plazo. Los puntos son un cdédigo filoséfico para la
gestidon. Los 14 puntos del Dr. Deming, presentados originalmente en Out of the Crisis,
cultivan un suelo fértil donde pueden crecer un lugar de trabajo mas eficiente, mayores
ganancias y una mayor productividad.

SIETE ENFERMEDADES MORTALES DE LA ADMINISTRACION: Las principales barreras que
enfrenta la gestion para mejorar la eficacia y garantizar la mejora continua son la falta de
coherencia en el propdsito de planificar productos y servicios, un énfasis excesivo en las
ganancias a corto plazo y pensamiento, evaluaciéon del desempefio y revisiones anuales,
movilidad de gerentes y cambio de empleo, asi como administracidon con el uso solo de
datos disponibles y altos costos médicos. Se necesita una gestion eficaz y un compromiso
con la calidad para combatir estas siete enfermedades mortales.

CICLO PHVA: Mientras trabajaba con Japdén, Deming habia desarrollado algunas de las
propuestas metodolégicas de Shewhart de la inferencia cientifica, que habian sido
nombrados el Ciclo Shewhart y fue representada por los elementos de planificar-hacer-
verificar-actuar. Walter Shewhart descubrié el concepto del ciclo PHVA(Planificar-Hacer-
Verificar-Actuar) y se lo presenté a Deming quien lo promovié en la década de 1950y llegd
a ser conocido como la Rueda de Deming o el Ciclo de Deming. El cual consiste en cuatro
pasos que se deben seguir para resolver el problema. La repeticién de estos pasos conducira
a un ciclo de mejora continua.

JOSEPH JURAN

Joseph Moses Juran (1904) nacié en Rumania. Demostro su busqueda
del conocimiento desde temprana edad; en la escuela, su competencia
matematica y cientifica fue brillante. Fue el primer miembro de su
familia en inscribirse en la Universidad de Minnesota en 1912. En
1924, obtuvo una licenciatura en ingenieria eléctrica de la Universidad
de Minnesota y se unid a Hawthorne Works de Western Electric.

Su primer trabajo fue en el Departamento de Quejas. En 1925, los Bell
Labs propusieron la capacitacion del personal de Hawthorne Works en sus nuevas técnicas
de graficos de control y muestreo estadistico. Juran también fue elegido para unirse al
Departamento de Estadisticas de Inspeccién, un pequefio grupo de ingenieros encargados
de la aplicacion y difusion de las innovaciones de Bell Labs en el control de calidad
estadistico. Esta posicion altamente visible fue el trampolin en el ascenso de Juran en la
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organizacién. La complejidad de esta enorme fabrica, con una base laboral de 40.000
trabajadores, presentd a Juran su primer desafio en la gestion.

En 1926, un equipo de pioneros en el control de calidad, desde Bell Laboratories hasta
Hawthorne Works, presentdé un nuevo programa. Disefiado para implementar nuevas
herramientas y técnicas, el proyecto planted la necesidad de un programa de formacion.
Juran se convirtié en uno de los dos ingenieros de un grupo de 20 ingenieros del
Departamento de Estadisticas de Inspeccidn.

El final de la Segunda Guerra Mundial obligd a Japdn a cambiar su enfoque para convertirse
en una potencia econdmica en lugar de ser una potencia militar. La atencidn de la Unién
Japonesa de Cientificos e Ingenieros JUSE se dirigié a la primera ediciéon del Manual de
Control de Calidad de Juran en 1951 y lo invitaron a Japdn en 1952. Hizo campafia por la
calidad y la gestién de la calidad a lo largo de su vida. Juran escribid varios libros sobre el
concepto de calidad y sus aplicaciones.

Contribuciones a la gestion de la calidad

PRINCIPIO DE PARETO: En 1941, Juran aplicé el principio de Pareto a las preocupaciones de
calidad en la organizacién: el 20% de las causas son responsables de crear el 80% de los
problemas. Esto también se cita popularmente como "los pocos vitales y los muchos
triviales". En los ultimos afios, Juran utilizo esta cita para sefialar que el 80% restante de las
causas no se pueden ignorar.

TEORIA DE LA GESTION: Juran es ampliamente reconocido por la incorporacién de la
dimensiéon humana a la gestion de la calidad. Abogd por la formacion y educacién de los
gerentes. Juran propuso que se supone que los problemas de relaciones humanas estan
aislados y que la causa fundamental de los problemas de calidad era la resistencia al cambio.
El concepto de gestion de la calidad de Juran puede extenderse fuera de la fabrica para
abarcar los procesos que no son de fabricacion y los que estan relacionados con el servicio.

LA TRILOGIA DE JURAN: Juran fue uno de los primeros en sefialar el costo de la mala calidad.
llustré este concepto en la “trilogia de Juran”, un enfoque de gestion multifuncional,
constituido por tres procesos de gestidn: planificacion de la calidad, control de la calidad y
mejora de la calidad. Sefialé que sin cambios, habra un derroche constante. Sin embargo,
los margenes seran mayores y los mayores costos se recuperaran después de la mejora.

PHILLIP CROSBY

Philip Crosby es un destacado profesional, autor y consultor de calidad
gue es ampliamente conocido por promover el concepto de "cero
defectos" y por intentar definir la calidad desde el punto de vista del
cumplimiento de los requisitos.

Nacié en West Virginia en 1926. Se gradud de la Western Reserve
University y prestd servicio en la Marina durante la Segunda Guerra
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Mundial y luego nuevamente en la Guerra de Corea. Se gradué de la Facultad de Medicina
Podolégica de Ohio. Su vida laboral comenzé en la linea de montaje en 1952 en Crosley
Corporation, y luego pasé a Bendix Corporation en 1955. Después de dos afios, se incorpord
como ingeniero de calidad senior a The Martin Company en Florida, donde desarrollé e
implementd el programa cero defectos.

En 1965, Crosby fue ascendido al cargo de Vicepresidente Corporativo y Director de Calidad
en ITT Corporation durante 14 aios. Debido a la magnitud de la respuesta a su libro “La
calidad es gratis”, dejoé ITT Corporation y comenzd su propia empresa de consultoria, Philip
Crosby Associates, y como se define en su libro, comenzé a explicar principios y practicas
de calidad a las organizaciones.

También incluyd cuatro principios principales:

e Ladefinicidn de calidad es conformidad con los requisitos del cliente y del producto.
e La prevenciodn es el sistema de calidad.

e Cero defectos deberia ser el estandar de rendimiento.

e La medicién de la calidad es el precio de la no conformidad.

El crefa que el establecimiento de principios de gestién de buena calidad en las
organizaciones generaria mas beneficios de ahorro de lo que la organizacién paga por el
costo del sistema de calidad. Crosby afirmdé que, dado que “la calidad es gratis”, es menos
costoso hacerlo bien la primera vez que pagar reparaciones y reelaboraciones.

Sus principales contribuciones a la Gestidn de la Calidad son las siguientes:
1. LA TEORIA DE CERO DEFECTOS.

La teoria de cero defectos establece que no existe desperdicio en un proyecto. El
desperdicio se refiere a todo lo que es improductivo, es decir, procesos, herramientas y
empleados, etc.

Todo lo que no agregue ningln valor a un proyecto debe eliminarse, lo que conducira a la
eliminacion del desperdicio. La eliminacion de residuos conduce a la mejora del proceso y,
en consecuencia, reduce los costos. La teoria de cero defectos es el concepto de hacerlo
bien la primera vez para evitar costos y tiempo invertidos mas tarde en el proceso de gestion
de proyectos.

2. LOS 14 PASOS PARA LA MEJORA DE LA CALIDAD.
Crosby dio 14 pasos para la mejora del proceso. Son los siguientes:

1. Elcompromiso de la direccidon con la calidad debe ser claro para todos los miembros
de la organizacion y los que estan fuera de ella.

2. Creacion de equipos de mejora de la calidad con altos representantes de todos los
departamentos.

3. Medicidén continua de procesos para determinar problemas actuales y potenciales
relacionados con la calidad.

4. Debe calcular el costo de la mala calidad.
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5. Debe aumentar la conciencia de la calidad en la organizacién.

6. Se deben tomar acciones correctivas para abordar los problemas de calidad.

7. Establecimiento de un comité Cero Defectos para monitorear el progreso de la
mejora de la calidad.

8. Formacién en mejora de la calidad a todos los empleados.

9. Organizar jornadas cero defectos en la organizacién.

10. Se debe alentar a todos los empleados a que establezcan sus propios objetivos de
mejora de la calidad.

11. Los obstaculos a la calidad deben discutirse con los empleados en una comunicacion
abierta.

12. Se deben reconocer los esfuerzos de los participantes.

13. Deben crearse consejos de calidad.

14. La mejora de la calidad es un proceso continuo.

KAORU ISHIKAWA

Kaoru Ishikawa nacié en el afio 1915 y completd su ingenieria en
quimica aplicada en la Universidad de Tokio. Hasta 1947 estuvo
asociado con Nissan, luego de lo cual comenzé a prestar sus servicios
como profesor en una universidad.

Kaoru Ishikawa es conocido como el padre de la calidad japonesa,
inventd las principales herramientas y conceptos de calidad, incluido
el diagrama de espina de pescado (diagrama de causa y efecto) que se
utiliza con frecuencia en el analisis de procesos industriales y el control de calidad en la
mayoria de las empresas.

Jugd un papel fundamental en el desarrollo del concepto de Circulo de Calidad. Ishikawa
creia que una mayor cooperacién y coordinacidon internas afecta positivamente las
necesidades de un cliente y, en ultima instancia, conduce a la eficiencia del proceso y una
mejor calidad de productos y servicios.

Expresé la necesidad de que la alta direccidon apoye a los equipos que estuvieron bajo su
control todo el tiempo. Fue galardonado con la Medalla Shewhart y la Orden del Tesoro
Sagrado (Japdn) por su destacado liderazgo técnico en el area del control de calidad
moderno.

Recibié el Premio de Normalizacidn Industrial por sus eminentes escritos sobre control de
calidad. La Sociedad Estadounidense de Control de Calidad le otorgé el Premio de Prensa
Nihon Keizai y el Premio Grant por sus iniciativas educativas en el area del control de
calidad.

Contribucion a la Gestion de la Calidad:

1. DIAGRAMA DE ESPINA DE PESCADO (diagrama de causa y efecto): Esta herramienta
creada por Kaoru Ishikawa se conoce como Diagrama de espina de pescado debido
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. i Durante sus estudios de doctorado, comenzd a escribir su libro "Control

a su forma, es una de las siete herramientas basicas de control de calidad. Un
diagrama de espina de pescado agrupa los obstaculos para identificar qué factores
tienen el mayor impacto. El diagrama de Ishikawa se usa comunmente en el disefio
de productos y la prevencién de defectos de calidad para revelar los factores que
causan el efecto general.

IMPLEMENTACION DE CIRCULOS DE CALIDAD: un grupo voluntario de personas que
se relinen para identificar, analizar y resolver problemas relacionados con el trabajo.
La mejora en la salud y seguridad ocupacional, el disefio de productos, los procesos
de fabricacién y la cultura general de la organizacion son los objetivos de un Circulo
de Calidad. En Japdn, este concepto se lanzé por primera vez en Nippon Wireless
and Telegraph Company en el afo 1962. La idea de los circulos de calidad fue
descrita por Edward Deming en 1950 y luego ampliada por Ishikawa. Basicamente,
los Circulos de Calidad son grupos formales de personas capacitadas por
especialistas en factores humanos y habilidades de identificacién de problemas,
recoleccidn de datos y analisis y generacién de soluciones.

ENFASIS EN EL CLIENTE INTERNO: Ishikawa sugirié que la dependencia excesiva de
especialistas limitaria el alcance de la mejora para todos los empleados. Por lo tanto,
se requeria una participacidon general de los trabajadores en todos los niveles de la
organizacién. Cada area tiene el potencial de contribuir a la calidad general, por lo
tanto; todas las areas deben incorporar técnicas estadisticas en los programas de
auditoria interna y externa. El término para toda la empresa no solo incluye las
actividades de una empresa que se centran en el control de calidad interno, sino
también la calidad de la gestidn, los aspectos humanos, el servicio posventa y la
atencion al cliente sensible.

ARMAND FEIGENBAUM

Armand V. Feigenbaum fue un especialista en calidad estadounidense
gue ided el concepto de Control de calidad total (TQC). Este concepto
se convirtié mas tarde en la piedra angular de la corriente de TQM
(Gestion de la calidad total).

Armand V. Feigenbaum obtuvo su maestria y doctorado en el MIT.

de calidad total". De 1958 a 1968, se desempeifid como Director de

Operaciones de Fabricacion en General Electric.

En 1968, fundd General Systems Company en Massachusetts, que operaba principalmente
en el campo de la definicién de sistemas operativos comerciales para empresas. El Dr.
Feigenbaum compartid sus conceptos y procesos a través de varios articulos, libros y
entrevistas.
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Hoy en dia, es una de las personalidades mas reconocidas en el campo de la calidad y la
mejora de procesos, su nombre no puede faltar en ninguna discusiéon sobre el concepto de
calidad total. También se desempeiié como presidente de sociedades prestigiosas como
ASQ (American Society for Quality) e IAQ (International Academy for Quality).

Contribucion a la Gestion de la Calidad:

1. CONTROL DE CALIDAD TOTAL: un sistema en el que el desarrollo, el mantenimiento
y la mejora de la calidad se integran eficazmente para garantizar la produccion y el
servicio a costos considerablemente mas bajos. En ultima instancia, esto conduce a
una mayor satisfaccién del cliente, que es tan fundamental para todas las empresas.
En primer lugar, la calidad debe entenderse desde la percepcién del cliente, no
desde la organizacién. En segundo lugar, la calidad y el costo no deben considerarse
diferentes, sino iguales. En tercer lugar, se necesita un compromiso tanto individual
como en equipo para garantizar la calidad. La calidad debe integrarse
permanentemente como parte de la mejora del proceso. La innovacion y la calidad
estan interrelacionadas y se benefician mutuamente.

2. PLANTA OCULTA: Fiegenbaum declaré que casi del 15% al 40% de la capacidad de
una organizacién se desperdicia al no hacer las cosas bien como deberian. Explicé
gue el costo de la calidad se puede entender bajo dos encabezados: el costo de
hacer las cosas bien y el costo de no hacerlo bien. Incluso hoy en dia, la mayoria de
las organizaciones no comprenden que se desperdician enormes cantidades debido
a esta gran deficiencia. Con lo que se llama esta fabrica oculta, es un desperdicio
establecer grandes intervenciones de cambio como reestructuraciones o
reducciones.

3. RESPONSABILIDAD DE LA CALIDAD: Fiegenbaum enfatizé que la calidad es un
concepto universal y no puede restringirse a un departamento o individuo. Todos y
cada uno de los procesos y areas funcionales son responsables de garantizar el
control de calidad en la organizacion. La calidad en una organizacién debe
gestionarse de forma activa y debe hacerse visible en los niveles superiores de
gestion.

4. COSTOS DE LA CALIDAD: Fiegenbaum describié el concepto de costos de la calidad
en un articulo de HBR (Harvard Business Review) en 1956. Afirmé que es importante
cuantificar el costo total de la calidad como parte de la mejora del proceso. Desafid
la creencia convencional de que se incurre en costos mas altos para ofrecer una
mayor calidad (al comprar maquinas o materiales de mejor calidad o contratar mano
de obra costosa). Opinaba que la clasificacidon de los asientos relacionados con la
calidad en el libro mayor de una empresa permitiria a los gerentes comerciales y a
los expertos en calidad evaluar las decisiones basadas en la mejora de los costos y
el aumento de las ganancias. Ademas, identificé las areas de control de costos
(costos de prevencion y tasacion) y las areas de falla del control de costos (costos de
fallas internas y externas).
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GENICHI TAGUCHI

Genichi Taguchi nacié en Japdn alrededor de 1924 y fue estudiante de
ingenieria textil en la Universidad Kiryu hasta el estallido de la Segunda
Guerra Mundial. Esta guerra fue fundamental para influir en la mente
del joven con respecto a la posproduccién de calidad. Ciertos
armamentos de la Armada japonesa eran conocidos por la explosién de
la postproduccién y Taguchi se encontrd justo en medio de ella durante
la guerra. Sirvié en la Armada japonesa durante la Segunda Guerra
Mundial y trabajo con el Departamento de Navegacion hasta el final de la guerra. Después
de la guerra, se encontrd trabajando en el departamento de salud publica y bienestar,
donde fue fuertemente influenciado por Matosaburo Masuyama, un famoso estadistico.

La industria manufacturera de Japdn tenia muy pocos recursos con los que trabajar después
de la guerra. El trabajo de Taguchi se centré en tratar de reducir los costos en espiral y salvar
la industria. Se dio cuenta de que la mayoria de las aberraciones en el costo se debian a
ciertos factores externos que denomind ruido en un proceso de produccién. Incluso si la
produccién estuviera dentro de los pardmetros y niveles de tolerancia, la calidad disminuiria
debido a estos ruidos ”. Su idea de aislar estos ruidos en la fuente y reducir las variaciones
en la calidad es, con mucho, el trabajo estadistico mas importante realizado en el campo
del control de calidad.

Contribuciones a la Gestion de la Calidad.

Taguchi es un nombre que siempre estard asociado con el control de calidad, se enficé en
una mayor satisfaccion del cliente al analizar la pérdida de calidad. Desafio las ideas
predominantes de produccion en las que estaba bien si un defecto estaba dentro de un
limite de tolerancia. Sus métodos, conocidos como los métodos Taguchi, han dejado una
huella duradera en el campo del control de calidad.

Las adiciones de Genichi Taguchi al campo del control de calidad no se limitaron solo al
proceso de produccién. Tenia un conocimiento profundo de la percepcidon de un cliente
hacia un producto en particular y cémo varia con las variaciones en la calidad a medida que
pasa el tiempo. Sus ecuaciones para cuantificar y calcular las mismas se conocen como la
funcién de pérdida y todavia las utilizan las empresas manufactureras en la actualidad.

Otra contribucion importante de Taguchi fue aislar y eliminar factores que afectan la
variabilidad de un producto. Estas actividades a menudo se ignoraron debido al costo
asociado y al tiempo necesario.

Reducir las pérdidas Taguchi fue el primero en cuantificar realmente la experiencia del
cliente y definir como cambid con los cambios en la calidad del producto.

Reduccion de los defectos del producto: en todos los procesos de produccidon existen
factores que influyen en la calidad del producto de manera directa o indirecta. Aunque los
influencers directos son faciles de capturar y controlar, el desafio radica en hacer lo mismo
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con las variables indirectas. Incluso si fuera posible, seria un proceso muy costoso y no
practico cuando se amplia. Taguchi ideé ciertas matrices llamadas matrices ortogonales que
identificarian las variables indirectas y también mantendrian los costos bajo control.

Alo largo de su vida, Taguchi se dedicé a mejorar la experiencia del cliente y reducir costos
al mismo tiempo. Fue uno de los pioneros del control de calidad y fue el primero en
incorporar ecuaciones matematicas y métodos estadisticos para cuantificar la relaciéon
entre la experiencia de un cliente y los beneficios de una empresa.

1.2. CONCEPTOS Y TERMINOLOGIA SEGUN LA ASQ.

La Sociedad Estadounidense para la Calidad (ASQ) es
una organizacién educativa sin fines de lucro que
consta de 144,000 miembros interesados en la
mejora de la calidad. Fundada en 1946, ASQ define
la calidad como "la totalidad de las caracteristicas y
caracteristicas de un producto o servicio que
influyen en su capacidad para satisfacer necesidades determinadas".

ASQ

AMERICAN SOCIETY
FOR QUALITY™

ASQ apoya a sus miembros proporcionando una amplia gama de recursos, de certificacion
y entrenamiento a las publicaciones y a las conferencias. Global, ASQ ha formado relaciones
con organizaciones no lucrativas eso tiene misiones comparables y principios, formando
esfuerzos de colaboracion de resolver las necesidades de la calidad de compaiiias,
individuos, y organizaciones por todo el mundo.

La sociedad sirve como abogado para la calidad. Sus miembros han informado y aconsejado
LOS E.E.U.U. Congreso, agencias de estatal, legislaturas de estado, y otros grupos e
individuos en asuntos calidad-relacionados. Desde entonces 1987, ASQ ha administrado
concesién de la calidad del primero ministro de los Estados Unidos', Concesion nacional de
la calidad de Malcolm Baldrige, que reconoce anualmente las companias y las
organizaciones que han alcanzado excelencia del funcionamiento. ASQ es un socio de
fundacién del indice americano de la satisfaccion de cliente (ACSI), un quarterly prominente
indicador econdmico.

Esta organizacién considera entre otros, los siguientes conceptos.

CALIDAD: Es un término subjetivo que cada persona o sector tiene su propia definicién.1.
En el uso de técnicas, de calidad puede tener dos significados: 2. las caracteristicas de un
producto o servicio que le confieren su aptitud para satisfacer necesidades implicitas o
explicitas,un producto o servicio libre de deficiencias. Segun Joseph Juran, calidad significa
"aptitud para el uso," de acuerdo con Philip Crosby, que significa "conformidad con los
requisitos."
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AUDITORIA DE LA CALIDAD: Independiente examen sistematico y revisién para determinar
si las actividades de calidad y los resultados se ajustan a los planes y si estos planes se
aplican eficazmente y son adecuadas para alcanzar los objetivos.

CIRCULO DE CALIDAD: Una mejora de la calidad o de mejora del grupo de estudio propio
compuesto por un pequeiio nimero de empleados (10 o menos) y su supervisor. Los
circulos de calidad se originé en Japdén, donde son llamados circulos de control de calidad.

COSTO DE MALA CALIDAD (COPQ): Los costos asociados con el suministro de productos de
mala calidad o servicios.Hay cuatro categorias: costos de falla interna (los costos asociados
con defectos que se encuentran antes de que el cliente recibe el producto o servicio), los
costes externos fracaso (los costos asociados con defectos encontrados después de que el
cliente recibe el producto o servicio), los costes de evaluacion (gastos efectuados para
determinar el grado de conformidad con los requisitos de calidad) y los costos de
prevencion (costes para mantener los costos de fallas y la evaluacién a un minimo).

INGENIERIA DE CALIDAD: El analisis de un sistema de fabricaciéon en todas las fases para
maximizar la calidad del propio proceso y los productos que produce. Quality Excellence for
Suppliers of Telecommunications

DESPLIEGUE DE LA FUNCION DE CALIDAD (QFD): Un método estructurado en el que las
necesidades del cliente se traducen en normas técnicas adecuadas para cada etapa del
desarrollo de productos y produccion. El proceso de QFD se refiere a menudo como
escuchar la voz del cliente.

FUNCION DE PERDIDA DE CALIDAD: Una aproximacién parabdlica de la pérdida de calidad
gue se produce cuando una caracteristica de calidad se desvia de su valor objetivo. La
funcion de la pérdida de calidad se expresa en unidades monetarias: el costo de la
desviacion del objetivo aumenta cuadraticamente cuanto mds se mueve la cualidad
caracteristica de la meta. La formula utilizada para calcular la funcién de pérdida de la
calidad depende del tipo de caracteristica de calidad que se utiliza. La funcién de la pérdida
de calidad se introdujo por primera vez en esta forma por Genichi Taguchi.

GESTION DE CALIDAD (QM): La aplicacién de un sistema de gestién de la calidad en la
gestidon de un proceso para lograr la maxima satisfaccién del cliente al menor coste global
para la organizacién al mismo tiempo mejorar el proceso.

QUALITY MANAGEMENT SYSTEM (QMS): A formalized system that documents the
structure, responsibilities and procedures required to achieve effective quality
management. Sistema de gestion de Calidad (SGC): Un sistema formal que documenta la

estructura, responsabilidades y procedimientos necesarios para lograr una gestion eficaz
de la calidad.

PLAN DE CALIDAD: Un documento o conjunto de documentos que describen las normas,
practicas de calidad, recursos y procesos pertinentes a un producto concreto, servicio o
proyecto.
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LA POLITICA DE CALIDAD: general de una organizacién de instruccién de sus creencias
acerca de la calidad, cémo la calidad se producira y su resultado esperado.

HERRAMIENTA DE CALIDAD: un instrumento o técnica para apoyar y mejorar las
actividades de gestion de la calidad y mejora de procesos.

TRILOGIA DE LA CALIDAD: un enfoque de tres vertientes de la gestién de la calidad. . Las
tres patas estdn planificacion de la calidad (desarrollo de los productos y procesos
necesarios para satisfacer las necesidades del cliente), control de calidad (producto de
reuniones y metas del proceso) y la mejora de la calidad (alcanzando niveles sin precedentes
de rendimiento).

TIEMPO DE COLA: El tiempo pasa un producto en una linea de espera del préximo disefio,
procesamiento de pedidos o el paso de la fabricacion.

CAMBIO RAPIDO: La capacidad de cambiar rapidamente las herramientas y accesorios (por
lo general en cuestién de minutos) para varios productos se pueden ejecutar en la misma
maquina.

1.3. APLICACIONES EN GESTION EMPRESARIAL.

Para comprender e implementar completamente el concepto de gestién de la calidad, lo
primero que hay que tener claro es qué significa el término calidad. La calidad es
considerada como un instrumento basico e inherente en cualquier campo, porque este
parametro otorga superioridad o inferioridad a un producto o servicio.

En el sector empresarial, la calidad no solo se refiere a ofrecer productos o servicios en
Optimas condiciones, detras de este resultado se encuentra un proceso de gestion de la
calidad empresarial, que busca alcanzar los objetivos marcados atendiendo las necesidades
de demanda de los clientes.

El factor calidad se puede introducir en diferentes areas, entre las que podemos destacar el
control y gestion del mismo, por lo que es importante distinguir a qué se refiere cada una:

e Control de calidad Serie de mecanismos y herramientas de inspeccion que ayudan a
detectar la presencia de imprecisiones en productos o servicios para verificar que
cumplen con los requisitos minimos de calidad.

e Gestion de la Calidad Lineamientos que se elaboran con respecto a la politica de
calidad relacionada con las competencias en los procesos, planificacion y procesos
de una empresa.

e Lagestion de la calidad incluye todas aquellas acciones que se llevan a cabo para
definir la estructura organizativa, los procesos y los recursos que se requieren para
asegurar el ciclo de vida de un producto o servicio. En cuanto a su sistema de
ejecucion y su desempenio, lo que buscan juntos es la satisfaccion de las
necesidades del cliente.

Caracteristicas de un sistema de gestion de la calidad
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Un sistema de gestidn estd disefiado para ser parte de una empresa independientemente
de su turno, su enfoque esta en asegurar el éxito de su gestidn de calidad. En otras palabras,
este método es una solucidn exitosa para prevenir riesgos o crisis a corto, mediano y largo
plazo.

El trabajo de un sistema de calidad aumenta cuando todas las partes de la empresa estan
integradas. Es decir, cuando existe una armonia entre el factor humano y los procesos, es
posible multiplicar la efectividad de los procesos y asi lograr los objetivos de una manera
practica y rapida.

Elementos de un sistema de gestién de la calidad

Como se menciond anteriormente, para que se refleje el maximo rendimiento empresarial,
todos los elementos deben estar relacionados y gestionados adecuadamente. Los
elementos que componen un sistema de gestién de la calidad son:

e Configuracion organizativa. Cubre las funciones y responsabilidades de una empresa
para lograr sus objetivos. Se refiere a la estructura interna del personal y las
actividades que realiza.

e Eltrabajo conjunto: Permite una planificacion detallada para lograr el cumplimiento
de los objetivos. Las directrices del proyecto deberian responder: ¢ Adénde piensa
ir? ¢Qué acciones se deben implementar para lograrlo? ¢Como funcionard? ¢Qué
recursos se requieren para obtenerlo?

e Recursos. Son los activos necesarios para alcanzar los objetivos comerciales. Se
incluyen maquinaria, infraestructura, mano de obra, capital y material.

e Procesos. Es la secuencia de actividades logisticas que se enfocan en brindar un
servicio o desarrollar un producto. Cada proceso especifico requiere sus propios
recursos, proyectos y procedimientos.

e Proceso. Es el conjunto de pasos a seguir durante el proceso productivo. Mantiene
un registro de cada trabajo para obtener resultados medibles que brinden control
del cumplimiento

Importancia de la gestién de la calidad empresarial

El sector empresarial es un campo muy competitivo, que esta influenciado por los avances
tecnoldgicos que surgen constantemente y hacen que los clientes sean cada vez mas
exigentes. Por tanto, es un reto para las empresas satisfacer sus necesidades y expectativas
con sus productos o servicios.

De ahi la importancia preponderante de la calidad en todas las empresas que trabajan por
la satisfaccion del cliente, mediante procesos de mejora continua que cumplen con
estandares estandarizados para ofrecer la maxima calidad.

La gestion de la calidad ayuda a fidelizar a los clientes a largo plazo, es un esfuerzo de todos
los colaboradores internos de la empresa que refleja el trabajo de cada uno para mejorar la
calidad de sus servicios o productos.
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ACTIVIDADES DE APRENDIZAIJE:

De acuerdo a lo establecido en el Manual Académico Normativo del TecNM, en el punto 4.4
establece que las actividades de aprendizaje son un conjunto de las actividades que el estudiante
desarrollard y que el (la) profesor(a) indicard, organizard, coordinard y pondra en juego para
propiciar el desarrollo de tales competencias profesionales.

Para el TEMA 1 se especifican las siguientes:

e Elaborar un mapa conceptual buscando en distintas fuentes de informacién el origen,
evolucidn y estado actual de la calidad y presentarlo ante el grupo.

e Investigarlaaplicacidn en un estudio de caso de los conceptos de la funcidn de calidad (ASQ)
en un contexto de proceso industrial.

ACTIVIDADES DE APRENDIZAJE COMPLEMENTOS EDUCACIONALES

1. CASO DE ESTUDIO: Las filosofias de la calidad fueron empleadas en el Instituto
para implementar el Sistema de Gestién de Calidad.

Objetivo: Que los estudiantes identifiquen los conocimientos o principios filoséficos
de la calidad y su aplicacion en el Instituto Tecnoldgico de Jiquilpan.

El Instituto Tecnoldgico de Jiquilpan mantiene certificado su proceso educativo en Ila
norma internacional ISO 9001 desde el afio 2005, esto mediante la implementacién y
mejora continua del Sistema de Gestidn de Calidad.

Después de mas de 15 afios de haber logrado la certificacion se han obtenido beneficios
en la calidad del servicio educativo, logrando consolidarse como una de las mejores
opciones de educacion superior en el estado de Michoacdn y estados aledafios.

Para lograr la certificacidn de dicho proceso, fue necesaria la participacién de todo el
personal que labora en el Instituto y a su debido tiempo se implementaron las siguientes
estrategias:

e Establecer un programa de capacitacién a todo el personal sobre Tépicos de Calidad
en el Servicio y al personal directivo y administrativo cursos de interpretacion de la
Norma ISO 9001.

e Establecer la Politica de calidad y Objetivos de Calidad y difundirlos en toda la
comunidad del Instituto.

e Creacién del Comité de Calidad conformado por los Jefes de las diferentes areas
administrativas.

e Nombramiento del Representante de la Direccién, Controlador de Documentos y
equipo de auditores internos.

e Capacitar y certificar a miembros del equipo de auditores internos.

e Establecer un programa de 2 auditorias anuales, una interna y otra externa.

e Documentar los procedimientos exigidos por la Norma ISO 9001 y los procedimiento
operativos del Instituto.
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e Establecer un enfoque al cliente en todas las actividades.

e Asignar los recursos humanos, materiales y financieros para la operatividad del SGC.

e Establecer buzones de sugerencias.

e Creacion del comité de solucién y seguimiento de quejas y sugerencias.

e Formalizar la prestacion del servicio educativo mediante un contrato con los
estudiantes.

De acuerdo a las filosofias de la calidad estudiadas en clase, el concepto de calidad que
mas se aproxima a la definicidn que se tiene el propio Instituto es la de Moisés Juran,
quien definidé la calidad como “la adecuacién para el uso satisfaciendo las necesidades
del cliente".

La politica del Instituto ha sufrido leves cambios desde su creacidn, las cuales han sido
originadas por los cambios en las versiones de la norma ISO 9001. La politica de calidad
vigente es la siguiente:

POLITICA INTEGRAL DEL ITJ

“El IT) establece el compromiso de implementar sus
procesos, orientandolos hacia la satisfaccidon de sus clientes
y la protecciéon del medio ambiente, sustentada en la Calidad
del Proceso Educativo y el cumplimiento de las obligaciones
legales ambientales correspondientes a los aspectos
ambientales; mediante la eficacia de un Sistema de Gestion
de Calidad y Ambiental, conforme a las Normas ISO
9001:2015 e I1SO 14001:2015 respectivamente, promoviendo
en su personal y clientes el uso racional de los recursos,
fomentando una cultura de mejora continua en sus

operaciones”.

La politica de calidad también incluye los requisitos para la politica ambiental, ya que es
una politica integral que une los sistemas de gestién de calidad y sistema de gestion
ambiental

Ademas también se puede detectar la filosofia de Crosby quien definia la “calidad es
como serie de cuestionamiento hacia una mejora continua", asi queda establecido en la
parte final de la politica.

También se pueden relacionar con los puntos: 6 Capacitacion a los trabajadores, 7.
Fomentar el Trabajo en equipo de los 14 puntos de Philips Crosby, ya que en la
actualidad se elaboran programas de capacitacién semestral sobre la tematica en
cuestion.
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La documentacién del Sistema de Gestidn de Calidad se fundamenté en el famoso ciclo
de mejora de E. Deming, el cual es Planear, Hacer, Verificar y Actuar. En el documento
PLAN DE CALIDAD DE LA FORMACION PROFESIONAL ITJ-SGC-MC-AS5 se aplico el ciclo,
como se muestra en la figura 1. La documentacidn del Sistema de Gestién de Calidad se
fundamentd en el famoso ciclo de mejora de E. Deming, el cual es Planear, Hacer,

Verificar y Actuar. En el documento PLAN DE CALIDAD DE LA FORMACION PROFESIONAL
ITJ-SGC-MC-AS5 se aplicd el ciclo, como se muestra en la figura 1

CONTEXTO DEL INSTITUTO TECNOLOGICO DE JIQUILPAN
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Para resolver las no conformidades detectadas en las auditorias de calidad, se emplea
actualmente le herramienta de Diagrama de Ishikawa, disefiada por Kaoru Ishikawa en
la década de los afios 50°s del pasado siglo. La figura 2 muestra un Diagrama de Ishikawa

conformidad detectada en una auditoria.

gue es parte de una Requisicidon de Accidn Correctiva para detectar las causas de la No
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CAUSA RAIZ DE LA NO CONFORMIDAD CON IFOLIO: O1A-SURBAC-2016

DETECTADA EN LA REVISION POR LA DIRFCCION Al ANALIZAR FIL CUMPLIRUENTO DE OMETIVOS Y METAS AMBIENTALES, 2 DF MAYO DOF 2016
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OBSERVACIONES:

Por parte del Area de Recursas Mumanos e ofraciaran 3 curses sl persenal Directiva y persenal no docante an el afio 2015

Figura 2 Diagrama de ishikawa

Estos son los principios filoséficos detectados que se emplean en el Instituto a través
del Sistema de Gestion de Calidad.

Por otra parte, en el documento ITJ-SGC-MC-A7 TERMINOS Y CONCEPTOS del
Sistema de Gestion de Calidad del ITJ, no existen definiciones de conceptos segun la
American Society for Quality (ASQ), no siendo necesario, ya que el SGC se disefid
basado en la norma ISO 9001, y esta a su vez emplea la terminologia de la norma
ISO 9000 TERMINOS Y DEFINICIONES.

EJERCICIO:

Elaboracién de cuadro comparativo en Excel de las filosofias de la calidad.

En la tabla No. 1 se muestra una imagen del cuadro sindptico de las diferentes
filosofias de la calidad vistas en clase, que incluye informacién del autor,
nacionalidad, concepto de calidad, fundamentos de su filosofia, aportaciones a la
Gestidn de la Calidad y publicaciones de los autores.

Se pretende usar el cuadro comparativo en clase a manera de resumen, para
mostrar un resumen de lo esencial de cada filosofia de la calidad y analizar con la
participacién de los estudiantes los puntos similares y relacionarlos con el CASO DE
ESTUDIO: Las filosofias de la calidad fueron empleadas en el Instituto Tecnoldgico
de Jiquilpan para implementar el Sistema de Gestidn de Calidad.

RECURSOS ELECTRONICOS DE APOYO:

Elaboracidén de presentaciéon de diapositivas PowerPoint para comparacion de las
bases filosoficas de la calidad de cada autor. En el anexo A se muestran las
diapositivas de la presentacion de las filosofias de la calidad.
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Tema 2 Control estadistico de la
calidad.

2.1. Estadistica descriptiva
2.2. Estadistica inferencial
2.3. Las siete herramientas
basicas para el control de la
calidad.

2.4. Manejo de software
especializado en calidad.

1. Caso de estudio: Tipos de
herramientas estadistica para
el control de calidad que
emplea LICONSA JIQUILPAN

2. Ejercicio estadistica
descriptiva.

3.Aplicacion del software
MINITAB

TEMA 2 CONTROL ESTADISTICO DE LA CALIDAD
COMPETENCIA A DESARROLLAR:

e Solucionar problemas de calidad aplicando la estadistica descriptiva e inferencial.
e Aplicar las siete herramientas de calidad para cuantificar los elementos de la variaciéon con
el propdsito de controlar el proceso.

El control Estadistico de Calidad (CEP) puede centrarse en la aplicacion de técnicas
estadisticas a las actividades o técnicas operativas que se utilizan para cumplir con los
requisitos de calidad. Por otro lado, el aseguramiento de la calidad son todas las actividades
planificadas y sistemdticas implementadas dentro del sistema de calidad que demuestran
que el producto o servicio cumple con los requisitos de calidad.

Un proceso de control estadistico de calidad garantiza que las empresas entreguen un
producto o un servicio de calidad a los clientes, ademas facilita la supervision de las
operaciones, la delegacidon de funciones, el proceso forma un componente clave de una
empresa bien administrada.

El control estadistico de calidad no trata solo de que las empresas controlen las fallas de los
productos y determinen las acciones correctivas, es un proceso que ademds busca la
perfeccion de las actividades a través de controles bien definidos. Los procesos de control
pueden utilizar para todo tipo de negocios, ya sean basados en productos o basados en
servicios los cuales ayudan a estandarizar los productos y servicios.

2.1. ESTADISTICA DESCRIPTIVA

La estadistica descriptiva trata con las técnicas para recopilar, organizar, presentar, resumir
y analizar un conjunto de datos con el propdsito de facilitar el uso, generalmente con el
apoyo de tablas, medidas numéricas o graficas.

El término estadistica descriptiva es una técnica que describe o resume cuantitativamente
las caracteristicas de una coleccidén de informacion (muestra), la estadistica descriptiva es
una de las ramas de la estadistica, la cual trata con las técnicas para obtener algunos
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coeficientes descriptivos breves que resumen un conjunto de datos, que puede ser una
representacion de toda la poblacién o una muestra de una poblacién, que a su vez se
pueden clasificar en medidas de tendencia central y medidas de dispersion (variabilidad).

l. Medidas de Tendencia central.

Las medidas de tendencia central describen la posicion central de una distribucion para un
conjunto de datos, se analiza la frecuencia de cada punto de datos en la distribucién. Las
medidas de tendencia central mds usadas incluyen la media, la mediana y la moda.

LA MEDIA. También llamada media aritmética, es una medida descriptiva que se calcula
sumando los valores numéricos y dividiendo entre el nimero de valores. A la media
poblacional se la conoce como p (mu) y la media muestral como X (x barra). Calculo de la
media poblacional u:
D x
7N

Donde N es el tamaiio de la poblacidn y x son los valores de los datos de la poblacion. Célculo
de la media muestral X :

Donde n es el tamafo de la muestra y x son todos los valores que toma la muestra.

LA MEDIANA. Es el valor central de la variable, es decir, supuesta la muestra ordenada en
orden creciente o decreciente, el valor que divide en dos partes la muestra. La principal
caracteristica de esta medida es que al menos el 50% de las observaciones son menores o
iguales a ella.

XN +1

2

Calculo de la mediana: cuando N es impar, hay un término central que sera el valor de la
mediana. Cuando N es par, hay dos términos centrales la mediana serd el promedio de estos
dos valores.

LA MODA. Es el valor de la variable que tenga mayor frecuencia absoluta, la que mas se
repite, es la Unica medida de centralizacidon que tiene sentido estudiar en una variable
cualitativa, pues no precisa la realizacion de ningun calculo

II.  Medidas de variabilidad o dispersion
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Las medidas de variabilidad (o las medidas de dispersién) ayudan a analizar qué tan dispersa
esta la distribucidon para un conjunto de datos con respecto a las medidas de tendencia
central. Las medidas de dispersion mas usadas son la desviacidén estandar y varianza, la
desviacion mide cudn dispersos se distribuyen los datos observados en esa variable
alrededor de su media.

Si bien estos datos descriptivos ayudan a comprender el comportamiento del fendmeno, se
requieren técnicas de inferenciales, una rama separada de la estadistica, para comprender
como interactuan las variables entre si en un conjunto de datos.

Los estadisticos de tendencia central o posiciéon nos indican donde se sitla un grupo de
puntuaciones. Los de variabilidad o dispersién nos indican si esas puntuaciones o valores
estan préoximas entre si o si por el contrario estan o muy dispersas. Algunas de las principales
medidas son:

RANGO. Se obtiene restando el valor mas bajo de un conjunto de observaciones del valor
mas alto, se denota como R.

VARIANZA. Es una medida de dispersion que mide la tendencia de las observaciones
individuales a desviarse con respecto a la media. La varianza para los datos de una poblacién
esta determinada por la siguiente ecuacion:

0'2 _ Z(X_:u)z
N

Donde x son los valores de la poblacion, u es la media poblacional y N es el nimero de
observaciones en la poblacion.

DESVIACION ESTANDAR. Mide la variabilidad de las observaciones con respecto a la media,
es igual a la raiz cuadrada de la varianza. Esta medida de dispersidn siempre es positiva y se
denota por 9 . Se calcula a través de la ecuacién:

NSOl
N

2.2 ESTADISTICA INFERENCIAL

La segunda rama de la estadistica es la denominada inferencial, esta pretende llegar a
generar conclusiones de la poblaciéon de la cual se obtuvieron los datos, o para hacer juicios
sobre la probabilidad de que una diferencia observada entre grupos sea dependiente o que
pudiera haber ocurrido por casualidad en este estudio. Por lo tanto, se usa la estadistica
inferencial para hacer inferencias de nuestros datos a condiciones mas generales
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(poblacién) y se utiliza la estadistica descriptiva simplemente para describir lo que sucede
en nuestros datos (muestra).

El propdsito de un estudio estadistico suele ser, como hemos venido citando, extraer
conclusiones acerca de la naturaleza de una poblacién. Al ser la poblacidn grande y no poder
ser estudiada en su integridad en la mayoria de los casos, las conclusiones obtenidas deben
basarse en el examen de solamente una parte de la muestra, lo que nos lleva, en primer
lugar a la justificacion, necesidad y definicién de las diferentes técnicas de muestreo.

La tarea fundamental de la estadistica inferencial, es hacer inferencias acerca de la
poblaciéon a partir de una muestra extraida de la misma.

Técnicas de muestreo sobre una poblacién

La teoria del muestreo tiene por objetivo, el estudio de las relaciones existentes entre
la distribucién de un caracter en dicha poblacién y las distribuciones de dicho caracter
en todas sus muestras.

Las ventajas de estudiar una poblacién a partir de sus muestras son principalmente:
e Coste reducido
e Mayor rapidez
e Mas posibilidad de estudio

De este modo se ve que al hacer estadistica inferencial debemos enfrentarnos con dos
problemas:

e Eleccién de la muestra (muestreo).
e Extrapolacion de las conclusiones obtenidas sobre la muestra, al resto de la
poblacion (inferencia).

Las principales técnicas de la estadistica inferencial son la estimacién de parametros
mediante intervalos de confianza, pruebas de hipdtesis, Analisis de Varianza, temas vistos
en las asignaturas de Estadistica Inferencial | y Il del programa de estudias de la carrera de
Ing. en Gestion Empresarial.

2.3. LAS SIETE HERRAMIENTAS BASICAS PARA EL CONTROL DE LA CALIDAD.

Las 7 Herramientas de Calidad fueron utilizadas en Japdn en los sectores empresariales
gracias al uso y a la difusion que les dio Kaoru Ishikawa en los afios 50°s. Hoy en dia siguen
usandose en la mayoria de las organizaciones, las cuales permiten mejorar los procesos y la
calidad de los productos y/o servicios, son herramientas simples pero poderosas a la vez.
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1. HOJA DE VERIFICACION La hoja de verificaciéon o Check List es un formulario (documento)
utilizado para recopilar datos en tiempo real en el lugar donde se generan
los datos. Los datos pueden ser cuantitativos o cualitativos. Es una
herramienta genérica que se puede usar en cualquier actividad, por
ejemplo la hoja de verificaciéon de registro de datos de produccidn: en
parte, en modelo, en mdquina y en operador.

Es indispensable cuando la recopilacién de datos requiera de diferentes
maquinas, piezas, modelos, turnos, personas y ubicaciones.

Las Hojas de Verificacidon ayudan a analizar los datos para acciones correctivas y preventivas, ademas
sirven para obtener el histograma y el grafico de Pareto. Ayuda a tomar decisiones de un vistazo
para controlar la no conformidad relacionada con el producto y el proceso.

2. DIAGRAMA DE ISHIKAWA O ESPINA DE PESCADO

Esta herramienta es particularmente atil para reunir ideas que
pueden contribuir a un resultado. El concepto es simple: el
problema de interés se registra a la derecha del diagrama al final

Materker Miquos  Matodos

de la "columna vertebral" principal. Las principales causas \\
posibles del problema (los efectos) se dibujan como huesos que
salen de la columna vertebral principal. //

A Micche [ adcion
Pasos para hacer un "Diagrama de causa y efecto" arbyertu b cee'o

Paso 1: Identificar y definir el problema / efecto y colocarlo en la cabeza de la espina de pescado.

Paso 2: Identificar las categorias / factores principales 6M (Mano de obra, Maquinaria, Materiales,
Métodos de trabaja’, Medicién o Medio Ambiente). Dibuje categorias de causas principales y
conéctelas a la "columna vertebral" del diagrama de espina de pescado. Causas primarias, colocarlas
en la columna vertebral de la espina de pescado a manera de espinas.

Paso 3: Identificar las causas probables que contribuyen al problema / efectos. También se
denominan causas secundarias. Utilizar para ello la técnica de lluvia de ideas y la hoja de verificacién
para el analisis de la causa, puede utilizarse una Hoja de verificacidn para la recopilacion de los
datos.

Paso 4: Agregar niveles detallados o causas terciarias.

Los beneficios del Diagrama de espina de pescado es que fomenta la participacion de las personas
y fortalece el trabajo en equipo, mejora el conocimiento del proceso y ayuda a tener una
comprension comun de los factores que causan el problema.
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4. HISTOGRAMA

Un histograma es un grafico de barras que es el de mayor uso en las organizaciones, es usado para
mostrar con qué frecuencia ocurren fenémenos en un
conjunto de datos (llamadas distribuciones de

frecuencia). La altura de un rectangulo (o barra) es
igual a la densidad de frecuencia del intervalo.
Se emplean los Histogramas para resumir
raficamente grandes conjuntos de datos, asi como I
& 8 ) ’ —mmill Emma

para comparar medidas con especificaciones y ayudar
en la toma de decisiones.

Un gréafico de barras muestra la distribucién de frecuencia de valores o datos y evaluar la capacidad
del proceso y comprender la variacidon. Es util para comprender la extensién o variaciones, la
ubicacién y la forma de los datos, saber si un proceso es estable y predecible y verificar que el
proceso se encuentra dentro de las especificaciones.

4. DIAGRAMA DE PARETO

El diagrama de Pareto es una de herramientas mas importantes para el control de calidad y se utiliza
ampliamente en técnicas de resolucién de - . P
problemas ayuda a delimitar el area del problema o ~ 80% | ~ I

X} ! LR

priorizar los problemas importantes para tomar

medidas correctivas. % - 20% n g
g wn &
El principio se basa en la regla de Pareto 80-20, es i = = )
decir, el 80% de los problemas de calidad proviene ™ -
del 20% de los problemas. o . . e ——
e L
El Diagrama de Pareto esta basado en la regla de ...T:_

Pareto 80-20, lo que significa que el 80 por ciento de los problemas / fallas son causados por el 20
por ciento de las pocas causas / factores principales que a menudo se denominan Pocos Vitales. Y
el 20 por ciento restante de los problemas son causados por el 80 por ciento de muchas causas
menores que se conocen como muchas triviales. Es un grafico de barras dispuesto para mostrar los
problemas mds importantes, separando claramente a unos pocos vitales de los muchos triviales. El
grafico de Pareto contiene barras y un grafico de lineas, donde los valores individuales estan
representados en orden descendente por barras, y el total acumulado esta representado por la
linea.

Practicamente, usar el grafico de Pareto significa:

-Dividir un gran problema en pedazos mas pequefios.
-ldentificar los factores mas significativos.

-Mostrar dénde enfocar las prioridades.

-Permitir un mejor uso de recursos limitados.
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-Identificar la regla 80:20 en el principio de Pareto, que dice que el 20% de las causas (vitales o
pocas) son responsables del 80% de los efectos.

5. GRAFICO DE CONTROL

Un grafico de control se utiliza para ilustrar cémo algo cambia durante un periodo de tiempo, y en
el control de procesos estadisticos, se

utilizan para determinar si un proceso R SRED me . Ve do contoel saparies 8
de fabricacion o de negocio se &) /

encuentra en un estado de control '
estadistico. Si el andlisis del grafico de
control indica que el proceso estd
actualmente bajo control (en otras
palabras, estable, con variaciones que
solo provienen de fuentes comunes al
proceso), entonces no se necesitan o
desean correcciones o cambios en los pardmetros de control del proceso. El grafico de control
también se conoce como grafico SPC o grafico Shewhart, es una representacion grafica de la
informacidn y ayuda a monitorear el centrado del proceso o el comportamiento del proceso contra
los limites de control especificados. El gréfico de control es una herramienta muy poderosa para
encontrar el origen de las variaciones de proceso presentes en los procesos de fabricacién, indica
cuando tomar las medidas necesarias para eliminar las variaciones comunes, aleatorias o fortuitas
y la causa especial de las variaciones.

o Linite de comirol senteal LCC)

S Linite de control inferior (LCY)

6. DIAGRAMA DE DISPERSION

El diagrama de dispersion se utiliza para mostrar el
comportamiento de dos variables, una
dependiente y otra independiente para un
conjunto de datos. Los datos se muestran como

una coleccién de puntos, cada uno con el valor de DAL

soas
una variable de control que determina la posicion | e e
en el eje horizontal, y el valor de la otra variable -

que determina la posicién en el eje vertical. El 100 00 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200
diagrama es particularmente util cuando se buscan Vg suise srupcions ot sepune)
patrones y comparaciones, asi como medir la

correlacién que existe entre las variables.

7 DIAGRAMA DE FLUJO

Un diagrama de flujo es un esquema que muestra las diferentes etapas de un proceso en orden
secuencial. Es una herramienta genérica que se puede adaptar para una amplia variedad de
propdsitos y se puede utilizar para describir varios procesos, como un proceso de fabricacion, un
proceso administrativo o de servicio, o un plan de proyecto. Es una herramienta comun de analisis
de procesos y una de las siete herramientas basicas de calidad.
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Los pasos a seguir para construir un
Diagrama de flojo son los siguientes: Laliptandesgite

rie no funciona
Definir el proceso a diagramar y escriba su =

slampara

titulo en la parte superior de la superficie de s ey | G e
trabajo.

Discuta y decida sobre los limites de su émm 5| Recrmplace e bambito
proceso: é¢Dénde o cuando comienza el _

proceso? ¢Dénde o cuando termina? I

Repare la lampara

Analice y decida el nivel de detalle que se
incluird en el diagrama.

Lluvia de ideas sobre las actividades que se llevan a cabo. Escriba cada uno en una tarjeta o nota

adhesiva y organice las actividades en la secuencia adecuada.

Cuando se incluyan todas las actividades y todos estén de acuerdo en que la secuencia es correcta,

dibuje flechas para mostrar el flujo del proceso.

Revise el diagrama de flujo con otras personas involucradas en el proceso (trabajadores,
supervisores, proveedores, clientes) para ver si estan de acuerdo en que el proceso se dibujé con

precision.

De acuerdo al fendmeno que se requiera describir se utilizard diversa simbologia, siendo los mas

importantes los siguiente tres, que se conectaran con lineas con flechas.

- -, /\ sl
. \ -
. .
> .

Expresa Inicio o Fin Expresa actividad o

Rombo decision

2.4 MANEJO DE SOFTWARE ESPECIALIZADO EN CALIDAD.

Hoy en dia existen diversos paquetes computacionales para el

analisis estadisticos de datos como son SAS, SPSS, S-Plus, | r

Statgraphics, Statisticam y Minitab, siendo este ultimo uno de

los programas de mayor uso en las instituciones de educacién . . ®
superior, es un programa intuitivo en el uso de para ejecutar M | n |ta b

funciones estadisticas basicas y avanzadas.
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Minitab es un programa de analisis estadistico que te permite ingresar datos de manera
rapida y ejecutar una variedad de analisis en ellos, se pueden generar graficas y realizar
calculos como la regresion lineal, ademas el ingreso de datos funciona de manera muy
similar a Excel.

Para usar el software Minitab, primeramente se debe adquirir la licencia correspondiente,
o bien descargar una versidon gratuita de prueba de 30 dias en la pagina:
https.//www.minitab.com.

Después de hacer click en el icono de minitab, aparece la pantalla de trabajo, que es muy
similar al programa EXCEL como se puede apreciar en la figura 6.

La barra de Menu se utiliza para seleccionar el comando que vamos a utilizar para realizar
las operaciones que requiere el problema.

La barra de Herramientas permite realizar algunas funciones simplificando el acceso a las
mismas, como por ejemplo, guardar o copiar.

La ventana de Operaciones nos muestra todas las salidas por pantalla de las operaciones
estadisticas que deseamos realizar con Minitab; tabla de estadisticos descriptivos (media,
mediana,...), coeficiente de correlacion, etc.

La ventana de Datos es el lugar donde debemos introducir los valores con los que vamos a
trabajar y realizar calculos.

Bama Moy —P

T O8 Sow % Pe Gar e e

0l .\t‘_ﬂ

T O——————
Barma
- - ’ “ L B L DS -
Herramnenlas Lemms 1 1 ] hnx
- L] - LY -
> - Historal
Ventana de — |ag . Oe
. TTC—— S50 (OIS Programa
c1 €2 & o | o s o f{"" P o =5
tmaee | 3| ]  Colens Coust Bevern )
- .
, ; 3
3 =
/- 4 fu Rets vl
y s
Ventana oOe 6 “>\
v
aatos of Jied_J 2 Verana Oe
& et et e ¥ T T - Informacion
Il Ak Rl ST rpp—— P TY ER e
Figura
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https://www.minitab.com/

La ventana de Informacion resume la organizacién de los datos introducidos, es decir, en
gué columnas se han introducido, cuantos, etc.

La ventana de Historial refleja los comandos que se han ido ejecutando a lo largo del
programa.

ACTIVIDADES DE APRENDIZAIJE:

Conocer y aplicar los fundamentos de la estadistica descriptiva e inferencial, de
manera practica, con base a los procedimientos enfocados a controlar y/o mejorar
la calidad de productos y/o procesos industriales.

Aplicar las siete herramientas bdasicas de calidad en la resolucion de estudios de
casos aplicables a su entorno.

Realizar Visitas a empresas para observar la planeacion, control y mejora de la
calidad del producto y/o proceso industrial.

Aplicar software para promover el control de calidad de productos y procesos.

ACTIVIDADES DE APRENDIZAJE COMPLEMENTOS EDUCACIONALES

1. CASO DE ESTUDIO: Tipos de herramientas estadisticas para el control de calidad que

emplea LICONSA JIQUILPAN.

LICONSA en una empresa de participacién estatal mayoritaria, industrializa leche de
elevada calidad y la distribuye a precio subsidiado en apoyo a la nutricién de millones
de mexicanos, contribuyendo asi a su adecuada incorporacion al desarrollo del pais.
La planta industrializadora de leche LICONSA, se instalé en 1957 en la ciudad de
Jiquilpan Michoacan.

Como parte del Sistema de Gestion de Calidad que tiene implementado a nivel
nacional de la modalidad multisitios, Liconsa mantiene documentados los
procedimientos que le permiten verificar la confiabilidad analitica a través de
herramientas estadisticas, siendo uns de los mas importantes el de metrologia, para
evaluar los métodos de analisis y el desempeno de los sistemas de medicién, asi
como la aptitud técnica de los laboratorios, los cuales son parte fundamental para
coadyuvar a la excelencia en los procesos.

Actualmente se tiene en uso el MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA LA OPERACION
DE LABORATORIOS Clave: VST-DP-PR-015 Rev .14, con fecha de autorizacién del 13
de septiembre de 2017, en este manual se identificaron diversas técnicas
estadisticas, las cuales se presentan a continuacion:

Procedimiento para el ANALISIS DE TENDENCIAS DE GRAFICOS DE CONTROL, el cual
describe de manera muy precisa la teoria de los graficos de control vistos en case.
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SEDESOL Manual de Procedimientos para la '
- gt 57 Operacion de Laboratorios LICONSA I.

VILIL Precedimicsno d¢ Precisidm Ansbitica paa s Valldaesis o Confirmacidn de Ménxdos & Andlisis VSTDP-PR-
s
; ANEXO S0
ANALISIS DE TENDENCIAS DE GRAFICOS DE CONTROL.

OBJIETIVO.-

Estabdecer los § pars ¢l snblisis estadistico de dates v temdencus e graficos de Coutrol, pare asegurar y
mustenes bos provesos bajo coatrol, Aplicable a todos los grificos de control unlzados en o drea & Control de Caludad
de Jos abormorios & Lonss

POLITICAS
o  Es responsabibdad de la Subdirecoilm de Asey to de la Cabidad o s porsona en quies delegue,

esublecer ¢l Frocodimiento para of anklishs de tendencias e grificos de Cosmrol etilizadon en dos biborutonos,
y manteneylas nctualizadas confinne o la bitbiogratia y neemativided oficial

o Esrespomsabiladad de Jos Tindares & Contred de Calidad aplicar umo o vanos métedos de andlisis de datos, de
seuerdo al eesayo realitado pars megune sistensd 4 rraeabilided de Jos resultadios que proporcionas

DESARROLLO
Intreduccile -

Los laboratorios de andlists mecesitan algln tpo de hemumiens pars avegurar sbacodnicamente b razabilided Je ks
sesultudin gue peug urm de las b ks uthlzades som dos grdfices (0 cenas) de comtrel

Us grifico de onwol o un grifico sobve o que s buce comvesponder an punto o cade oo & bos valoes de
extadistico colowlados sobre nuestras sucesivas, en peneral del masmo tamafio

Foos U-wmatuedt?
fagiu 0 » 24
B ]

Portada del Procedimiento Analisis de Tendencias de Graficos de Control

Procedimiento de PRECISION ANALITICA PARA LA VALIDACION DE METODOS DE
ANALISIS, para determinar la Repetibilidad y Reproducibilidad conforme a la NORMA
ISO 5725-2: 1994. Técnica fuera del alcance de la tematica de la Unidad, pero que
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incluye conceptos basicos de estadistica descriptiva vistos en la unidad como son la
media aritmética y desviacidén estandar.

Los estudios R&R permiten evaluar simultdneamente la repetibilidad y la
reproducibilidad, se realizan de modo experimental y se evalia que parte de la
variabilidad total observada en el producto es atribuible al error de medicién.

\—.] [-) l:'__S( )1 Manual de Procedimientos para la ANIC A&
Operacion de Laboratorios LICONSA I

VILIZ Procedimeento de Precisido Anslitica pars la Valideciin o Coafirmacyia de Métodos de Andlists -VST-DPPR-
01510,

Etapa UL Desarrallo expecimental.

Pruebas estadisticas incluidas:

Precisidn:
o Repetibdidad.
o Repreducibdidad

Veracidad
o Poroentaje de Racuperacidn
Limite de deteccion.
Limite de cuantificacidn.
Linealidad
o Intervaio lineal.
o Intervalo de trabajo.

Incertidumbee
Sesgo o error.
Sensibikidad.
Selectvidad.
Robustez

Evaluacitn de Is Precision (Repetiblidad y Reproducibidad).
Repetibilidad.-

Procedimiento.- Se realiza observando |as condciones de repetibilidad, esto es, las
delerminaciones se deberan aplicar por un mismo analista, con &l mismo material y equipo y en un

Bempo corto.

Se detemina realizando 5 pruebas sucesivas por duplicado de una muestra de referenda o de una
preparacion de placebo, adiconada con una concentracion ded 100% dal valor esperado de la
sustancia de interds

Tadular bos resuliadon obtenidos y calcular el valor promalio, la desviacsim estindar v el coeficeente de vuriacion con les
sigulestes Samulas:

Desviocon cstdndar

 —
|i%i-x)?
s = |
N m-1
Coeficsente de variacion {(CV)!
s
(V= s+ 100
X

Facta Uh-sacmms el
Pigos 135 ou ua
e D b

Portada del Procedimiento de Precisidon Analitica o Confirmacién de métodos de anilisis.
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Procedimiento de PRECISION ANALITICA DE PRUEBAS DE APTITUD, los cuales
emplean algunos conceptos de estadistica descriptiva como el valor promedio y
desviacion estandar.

SEDESOI Muanual de Procedimientos para la LICONSA
Operacién de Laberatorios e o
VIL13. Frocedinuento de precision snalitica de Pruchas de Aptiud VST-DP-PR.OIS-1 1.

Tabular los resutados ordenados por planta / analista, calcwdar para cada laboratono loa
sigulentes parametros estadisbicos:

Valor promedio.
x=3Xin

Sesgo (Valor absoluto del Promedio — Valor de referenca)
b=x-VR.

Desviacidn estandar

Desviacidn estandar relativa (C. V)
C.V.=(s/x)100
Emor cuadratico medio.
ECM =Vb+§
» Critenos de aceptacidn:
* Resultado de ECM = ECMC.
La vanabllidad del sistema de medicidn del laboratorio es aceptable. Estatus “Dentro”
* Resultado de ECM > ECMC
La varabilidad del sistema de medicidn dei laboratorio es alta. Estatus “Fuera”
Tomando como base el valor obtenido del ECM, se asigna un lugar en orden ascendente a

cada laboratono participante, en donde e valor menor del ECM comresponders al primer lugar y
el valor mas ailto del ECM ai Gltimo lugar.

Portada del Procedimiento de Precisidn Analitica de pruebas de aptitud

2. EJERCICIO ESTADISTICA DESCRIPTIVA

Un agricultor tomé aleatoriamente una muestra de 24 sandias de su parcela y midié su peso
en gramos. A continuacion se presentan los datos obtenidos:

3720
5500
3725
1995

3795 3340 5600 3800 3580
2000 1570 2360 1500 1840
3790 3345 3805 5595 3575
5505 2055 1575 1835 1505
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a). Construir una tabla de frecuencias de 5 intervalos.
b). Calcular la media y la mediana.
c). Calcular la desviaciodn tipica

SOLUCION:

a) En primer lugar calculamos el ancho de cada intervalo (w)
El rango de la variable R = 5600 - 1500 = 4100 gr.
Luego w= R/5 intervalos
W= 820 gr., Redondeando W = 821 gr.
La tabla de frecuencias para la variable en estudio queda de la siguiente manera:

Intervalo Marca de clase Frecuencia Frecuencia
de clase Xi fi acumulada
fiac
1500-2321 1910.5 9 9
2321-3142 27315 1 10
3142-3963 3552.5 10 20
3963-4784 4373.5 0 20
4784-5605 5194.5 4 24

b) La media aritmética viene dada por:

1
X = ﬁ(9 +1910.5 +1-2731.5+10-3552.5+ 0 4373.5+4 -5194.5)

x= 3176.21 gr

Finalmente, para calcular la mediana usamos la siguiente féormula:

'(l

Como el numero total de observaciones es 24, la mediana sera aquel valor que divide
a la muestra en dos partes iguales, esto es, en 12 observaciones.

1 0
Me = 3142 + * 821

Me = 3306.2 gr
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c). Desviacién Estandar

jz

n;, frecuencia absoluta del valor X;

fv=1(Xi - f)z ‘N

N

+0%(4373.5-3176.21)+ 4*(5194.5-3176.21) /24

0 =1160.6 gr.

3. APLICACION DEL SOFTWARE MINITAB

EJERCICIO.

02=((1910.5-3176.21)9+(2731.5-3176.21)+10*(3552.5-3176.21)

Calcular las medidas de tendencia central y de dispersién para los siguientes datos, los cualn
la siguiente figura..es fueron obtenidos por un Ingeniero en Gestidn Empresarial al medir el
tiempo que los operarios tardan en realizar un ensamble de un producto. Se tomé una
muestra aleatoria de 30 operaciones de ensamblado obteniendo los siguientes resultados:

10.2 9.9 10 9.8 9.9 10.3 10.2 9.8 10.1 10

9.9 10.2 10.1 10 10.3 9.9 10.0 10.2 9.8 10.0

10.0 9.8 9.8 9.9 9.9 10.1 9.7 10.0 9.9 9.8
SOLUCION:
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Primeramente se deberan introducir los 30 datos en una columna de la hoja de calculo de
minitab, como se muestra en la siguiente figura.

Posteriormente se selecciona en el Menu principal la pestafia: Estadisticas>Mostrar
estadisticos descriptivos.
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Después aparecera un cuadro de didlogo para elegir la columna Tiempos, asi mismo se elige
la opcion de Estadisticas para elegir las medidas de tendencia central y de dispersidon que

deberan calcularse, como se muestra en la siguiente figura.

Después se mostrara la pantalla con los resultados de las medidas elegidas.

Estadisticos descriptivos: Tiempos
Lreoe

estdndar
de 1a

Histograma de Tiempos

Estadisticos obtenidos con Minitab:
X =9.9833 ml

Md = 10.0 ml

Mo =99ml

s =0.1621ml
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Tema 3 Planes de muestreo 3.1. Muestreo aleatorio.
3.2. Muestreo al azar.
3.3. Muestreo simple, doble,

1. Caso de estudio: Investigar por
equipos cuales técnicas de
muestreo se utilizan en la empresa

mltiple. 5 MOLINO DE TRIGO Jiquilpan

3.4. Muestreo de aceptacion, por

lote, AQL, niveles de inspeccidn, 2. Ejercicio: Disefio de Plan de
manejo de tablas MIL-STD (militar Muestreo de Aceptacién MIL-STD
standar). 105E

3.5. Muestreo estratificado.

3.Aplicacidon del software MINITAB

TEMA 3 PLANES DE MUESTREO
COMPETENCIA A DESARROLLAR

e Aplicar las diferentes técnicas de muestreo a procesos industriales asi como el manejo
de las tablas militar estdndar para la aceptacion o rechazo de productos.

Los planes de muestreo indican el nimero de unidades del producto que han de
inspeccionarse de cada lote, es decir, el tamafio de la muestra, asi, como el criterio para
determinar la aceptabilidad del lote.

3.1 MUESTREO ALEATORIO.

El muestreo aleatorio es una técnica que se utiliza ampliamente en la mayoria de las
organizaciones hoy en dia para detectar posibles desviaciones en los procesos o para la
deteccién de piezas no conformes a las especificaciones de fabricacion. EI muestreo
aleatorio es una técnica para seleccionar un grupo de elementos obtenidos de una
poblacion finita o infinita bajo estudio y son un medio muy eficaz para identificar (no
prevenir) la mala calidad de los productos y/o servicios.

Basicamente, el muestreo aleatorio se utiliza en el disefio de planes de muestreo de
aceptacion y se utilizan para tomar decisiones sobre si aceptar o rechazar lotes de
productos. Los planes de muestreo estadistico son una técnica de control de calidad
comunmente utilizada para la inspeccién de lotes entrantes, en proceso y final. Ademas los
planes de muestreo se utilizan cuando la prueba es destructiva y todas las piezas se
consumirian durante la prueba, sin dejar piezas para uso comercial o distribucién, el costo
de la inspeccion al 100 por ciento es muy alto o la inspeccién al 100 por ciento lleva
demasiado tiempo.

Los planes de muestreo se pueden utilizar tanto para datos variables como de atributos.
Recordando que los datos variables se pueden medir en una escala continua y se
representan en unidades de medicion, los datos de atributos cuentan las veces que ocurre
algo como un falla, un defecto o un suceso que se puede contar.
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3.2 MUESTREO AL AZAR.

Algo a considerar es que las muestras aleatorias extraidas de la poblacion bajo estudio,
pueden ser representativas o no, los cual dependerd de la técnica usada y el tamafio de las
muestras. Por lo tanto es necesario tener en cuenta que todo tipo de muestreo esta sujeto
a riesgos, los cuales se definen por el margen de error que se esta dispuesto a tolerar, tanto
por el fabricante y por el comprador. Idealmente, un plan de muestreo deberia rechazar
todos los lotes "malos" y aceptar todos los lotes "buenos". Sin embargo, debido a que los
planes de muestreo basan las decisiones en una muestra del lote y no en el lote completo,
siempre existe la posibilidad de tomar una decisidn incorrecta. Estos errores se denominan
Riesgo del Productor y Riesgo del Consumidor. Error alfa tipo | (a) El riesgo del productor es
la probabilidad de rechazar un lote bueno. Error Beta Tipo Il (B) El Riesgo del Consumidor
es la probabilidad de aceptar un lote malo.

3.3 MUESTREO SIMPLE, DOBLE, MULTIPLE.
MUESTREO ALEATORIO SIMPLE

El muestreo aleatorio simple es un método de muestreo utilizado en la Gestion de Calidad,
estd técnica asigna numeros a todos los elementos de la poblacion (Lote de produccidn) o
de un proceso, de modo que se puede seleccionar directamente del proceso.

Este método de muestreo es mas adecuado cuando el objetivo principal de un estudio es
gue sus hallazgos sean generalizables para toda una poblacion. En otras palabras, este
método de muestreo garantiza que los datos extraidos del grupo de muestra elegido
reflejen lo que seria para la poblacién objetivo en su conjunto.

El muestreo aleatorio simple generalmente se usa para poblaciones grandes, por lo tanto,
es importante garantizar un tamafio de muestra que sea lo suficientemente grande como
para representar adecuadamente a esta poblacion; de lo contrario, aumentara el margen
de error.

MUESTREO ALEATORIO DOBLE

El muestreo doble es un método de muestreo de dos fases para un experimento, proyecto
de investigacion o inspeccién, Utilizado principalmente en la inspeccion de muestreo
industrial, este es el tipo mas simple de muestreo de dos fases.

En la primera fase se selecciona una muestra inicial y se toma una decisidon basada en la
informacién de esta muestra. Esta decision puede llevar a tres alternativas: aceptar el lote,
rechazar el lote o tomar una segunda muestra. Si se toma esta Ultima estamos ante la
segunda fase, y se combina la informacion de ambas muestras para decidir sobre la
aceptacion o el rechazo del lote.
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MUESTREO LEATORIO MULTIPLE

Los procedimientos de muestreo multiple y secuencial son los mismos que para el muestreo
doble, excepto que en el muestreo multiple, el nUmero de muestras necesarias para hacer
una decisiéon puede exceder de dos.

El muestreo multiple es una extension del muestreo doble, con muestras mas pequefias
utilizadas secuencialmente hasta que se pueda tomar una decisidon clara. Cuando las
unidades se seleccionan aleatoriamente de un lote y se prueban una por una, con el nimero
acumulativo de piezas inspeccionadas y los defectos registrados, el proceso se denomina
muestreo secuencial. Si el nUmero acumulado de defectos supera un limite superior
especificado para esa muestra, se rechazard todo el lote. O si el nUmero acumulado de
rechazos es menor o igual al limite inferior, se aceptara el lote. Pero si el nimero de defectos
cae dentro de estos dos limites, continuamos muestreando unidades del lote. En algunos
planes secuenciales es posible probar todo el lote, unidad por unidad, antes de llegar a una
conclusion.

3.4 MUESTREO DE ACEPTACION, POR LOTE, AQL, NIVELES DE INSPECCION,

MANEJO DE TABLAS MIL-STD (MILITAR STANDAR).

Military Standard 105E (MIL-STD-105E) es un sistema de planes de muestreo para la
aceptacion de atributos que fue inicialmente desarrollado como un conjunto de Tablas de
inspeccidn para el ejército de Estados Unidos durante la 22 Guerra Mundial.

Se han sucedido diferentes modificaciones, 105B-105C-105D hasta 1989 cuya versién actual
es la 105E.

Este sistema ha sido adoptado por la International Organization for Standarization bajo la
denominacion de ISO 2859. Asi como, por la mayoria de las normas importantes (ANSI, BS,
JIS, UNE, etc.) con pequefias variaciones.

CONCEPTOS BASICOS PARA EL USO DE TABLAS MIL STD

NIVEL ACEPTABLE DE CALIDAD (AVERAGE QUALITY LEVEL ) ( AQL) Definicién: Es porcentaje
promedio de unidades defectuosas que se puede considerar como satisfactorio para la
media del proceso. El AQL es un valor designado y acordado entre el productor y el
consumidor, quien autoriza que podra aceptar en la mayoria de los casos por medio del
plan de aceptacién que se vaya a emplear. El AQL que se vaya a establecer se debe designar
en el CONTRATO o por la autoridad responsable.

PORCENTAJE DE DEFECTUOSOS TOLERABLE POR LOTE (EI LTPD o NCL)

EILTPD (Lot Tolerance Percent Defective): Es el porcentaje maximo o el peor nivel de calidad
que el consumidor estaria dispuesto a aceptar un lote que tuviera este porcentaje de piezas
defectuosas.

El MIL-STD-105E cubre tres tipos de muestreo; simple, doble y multiple. Para cada tipo de
muestreo existen planes especificos dependiendo del nivel de calidad que el comprador
espera del vendedor, es decir, basados en el NCA (AQL).
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Para un mismo tamafio de lote y nivel de calidad aceptable, NCA (AQL) se pueden establecer
tres niveles de inspeccidén en cuanto a la severidad o rigurosidad del plan, que puede ser
ligera o reducida hasta rigurosa.

1) La inspecciéon Normal es usada al iniciar una actividad de inspeccion porque es la
esperada del vendedor, siendo similar al AQL.
2) La inspeccidon Rigurosa se establece cuando el vendedor ha tenido un mal
comportamiento en cuanto a la calidad convenida. Los requisitos para la aceptacion de

los lotes bajo una inspeccién rigurosa, son mas estrictos que una inspeccién normal.

3) La inspeccién Reducida se aplica cuando el vendedor ha tenido un comportamiento
bueno en cuanto a la calidad (p < AQL). El tamafio de muestra utilizado en una
inspeccién reducida es menor que en una inspeccién normal, por lo que el costo de
inspeccidn es menor.

La inspeccion puede transitar de manera periddica de un lado a otro dependiendo del

numero de lotes consecutivos aceptados o rechazados, como se muestra en la figura 3.

b 10 lotes consecutivos aceplados
b noconformidades < TABLA VIl
b Produccion sin cambios

b Autorizado por ia autonidad

I COMIENZO I

VAl

2 rechazos

lotes consecutivos

en 5

7

\

REDUCIDA

NORMAL

RIGUROSA

N SN S

N

Lote rechazado

b Lote aceptado s/10.1.4
b Produccion irregular

5 lotes ot
, en ngun
consecutivos
P
acepiados ARAR

Figura 3

PROCEDIMIENTO DE ACEPTACION POR NORMAS MIL-STD-105E

Las reglas que determinan el plan de muestreo se resumen en los siguientes puntos:

1. El plan de inspeccién Normal se realizard al inicio de la inspeccidén.

2. Se cambia del plan Normal al Riguroso, si 2 de cada 5 lotes consecutivos han sido

rechazados.

3. Se cambia de plan Riguroso a Normal, si se aceptan 5 lotes seguidos.

4. La inspeccidn Rigurosa debe concluir después de mas de 10 lotes rechazados y se debe
proponer al vendedor que cambie los niveles de calidad de su produccién.
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5. Se cambia de plan Normal a Reducido, si no se rechaza ningun lote durante 10 lotes
seguidos.

6. Se cambia de plan Reducido a Normal, si un lote es rechazado.

La tabla | muestra los cddigos de letra del nivel de inspeccidn de acuerdo al tamafio del lote.

Madificacion de la inspeccion en MIL-STD-105E

NIVELES GENERALES DE INSPECCION
Tamafo del lote |5 iiicida (Nivel f)  Normal (Nivel i) | Rigurosa (Nivel il
2-8
9-15
18- 25
26 - 50
51-00
81~ 150
151 — 280
281 - 500
501 - 1200
1201 - 3200
3201 - 10000 |
10001 - 35000 |
35001 ~ 150000 |
150001 ~ 500000 |
Mas de 500001

rXeXIQmMmooom»
rXeIToOomMmoOoOm

ZTFXCIOMTMOOOm> >

0wz
VO w2

Tabla |
PROCEDIMIENTO DE ACEPTACION POR NORMAS MIL-STD-105E

Dentro de cada uno de los modos de inspeccién existen tres niveles ordinarios de
inspeccion, niveles |, I, y lll, y otros cuatro especiales, niveles S-1, S-2, S-3 y S-4, que se
utilizan en caso de ensayo destructivos o de inspecciones muy costosas.

Estos niveles van en funcidn de la complejidad y la responsabilidad del producto. Cuanto
mas alto es el nivel, mayor es el tamafo de la muestra y aumenta la discriminacién del plan
de muestreo. Si no se indica otra cosa se toma el nivel Il.

Los pasos en la implementacién de la norma es el siguiente:

1. Fijar el NCA (AQL), basado en el acuerdo entre vendedor y cliente.

2. Fijar el Modo y Nivel de Inspeccidén.

3. Fijar el tamanio del lote.

4. Para el tamano de la muestra se busca en la Tabla |, la letra-cédigo.

5. A continuacidn, si se desea un plan simple se ird a las Tablas Il, si doble a las Tablas Ill y si
multiple a las Tablas IV.

TABLA MIL-STD 105 D. MUESTREO SENCILLO. INSPECCION NORMAL

Y S — e e . . ——— . - . r—

Tabla Il
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La tabla Ill permite elegir un plan de muestreo de aceptacion que sea riguroso o severo,
este tipo de planes se utiliza cuando la calidad de los productos del proveedor no ha sido
satisfactoria y se han regresado algunos lotes de produccién, o también cuando la mala
calidad de un producto es riesgoso para la salud de los usuarios, como medicinas o
refacciones para la industria automotriz y aeronautica.

TABLA MIL-STD 105 D. MUESTREO SENCILLO. INSPECCION RIGUROSA

WIVELES OF CALIDAD ACEFTABLE AN INSFECCION  RIGUROSA
IO ulu[u[uLulu u[u]u[ululan[CI-]-'[-[- - -
o ne -

ICHERS W MY D S S -mlnmmmmm
nu W . RO SOOI OO
EAEIN W1 W1 WS SO OO OO ED W . e
PeTa I TTH 0TI TH T8 TV 1 1g 18 15 aalaolenlaalaalanty (0 TH T8 T I¥ 10 [0

e twi ff T TR 1) Il'll-nﬂlllhmil-tIIilmml-l WL 2N DI,
CNEDE W WY S0 MO SENIOROECCOVEL NI N L ...
nl:n mmrm-mmmlnn C UM 0 R W ]
nmn:]lnnmmmmm 0 (6 (8 (8 (g 4w u g e

T - S b i 0§ Pt s e o aatn & Vs . Sayn S | |

Tabla lll

Cuando el consumidor ha aceptado 5 lotes consecutivos, se puede cambiar a inspeccién
reducida. La tabla IV muestra los cédigos y los nimeros de piezas defectuosas que se
pueden tolerar en la muestra para aceptar o rechazar el lote de productos.

TABLAMIL-STD 105 0. MUESTREO SENCILLO. INSPECCION REDUCIDA

1 WIVELE] Of CALIDAD AIEFTARIE  Saw IIFECCION  S2OWCIDS
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- =» | | | 1 | v} 23178173 304 & %0 'm wmm

DR i i3] gxies3lvelssireisnicainal {
(B3 =3 i 33§03 %4j38i38188 *mien] ! Wi § i i
(L3 2 | jsxje3jrejzriznissiT@ina; | 1 | | |
LML Juajrsjvsjasjsvjesi-winuly i8 i ] 18 1% I8 )
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Tabla IV
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3.5 MUESTREO ESTRATIFICADO.

El muestreo aleatorio estratificado es un tipo de muestreo probabilistico mediante el cual
una organizacion de investigacion puede dividir a toda la poblacién en multiples grupos
(estratos) homogéneos que no se superponen y elegir aleatoriamente a los miembros
finales de los diversos estratos para la investigacién, lo que reduce los costos y mejora la
eficiencia.

Los miembros de cada uno de estos grupos deben ser distintos para que todos los miembros
de todos los grupos tengan la misma oportunidad de ser seleccionados usando probabilidad
simple. Este método de muestreo también se denomina “muestreo aleatorio por cuotas”.

ACTIVIDADES DE APRENDIZAIJE:

e Conocer y aplicar las diferentes técnicas de muestreo para el andlisis y control de los
procesos, a través de estudio de casos.

¢ Disefiar y simular modelos de muestreo en base a las tablas militar estandar para el
rechazo o aprobacion de productos o procesos.

¢ Presentar y debatir ante el grupo los elementos de control de proceso.

ACTIVIDADES DE APRENDIZAJE COMPLEMENTOS EDUCACIONALES

1. CASO DE ESTUDIO: Investigar por equipos cudles técnicas de muestreo se utilizan en la
empresa MOLINO DE TRIGO Jiquilpan

No fue posible, debido a que la empresa cerré operaciones en noviembre de 2021, pero
se solicita el cambio a Liconsa Jiquilpan, para ver aplicaciones de la tematica del Tema
Planes de Muestreo.

CASO DE ESTUDIO LICONSA JIQUILPAN.

Como es de esperarse, LICONSA como cualquier otra empresa tiene la necesidad de
adquirir lotes de materia prima, siendo la Leche la principal, pero ademas de grasa
vegetal, sustancias vitaminicas, refacciones, empaque y envolturas entre otras mas.

El anexo 24 del MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA LA OPERACION DE LABORATORIOS
Clave: VST-DP-PR-015 Rev .14 de LICONSA, incluye los Procedimiento de Muestreo y
Evaluacién de Materiales de Envase y Empaque, -VST-DP-PR-015-07. El muestreo se
realiza con base a las normas NMX-Z-12 (para la evaluacién de atributos) y NMX-Z-14
(para la evaluacién de variables), aplicando inicialmente un nivel de INSPECCION
NORMAL, mismo que se modifica con base en las instrucciones que se describen en el
punto 2 del anexo 24, para lo cual se considera como lote a evaluar el nimero total de
bobinas por recepcion y por proveedor.

Con base al tamano del lote y al nivel de inspeccion, seleccionar el nUmero de bobinas
muestra que se indican en los cuadros: nivel normal 1y 2, riguroso 3 y 4, reducido 5y
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6; considerando como atributos y variables de la laminacion lo siguiente, asimismo la
seleccion de las bobinas debe ser aleatoria.

Asi mismo de muestran las instrucciones de cambio en el nivel d inspeccién de acuerdo
a los siguientes criterios:

DE NORMAL A RIGUROSO.

Cuando en inspeccion NORMAL se rechazan 2 de 5 lotes consecutivos, pasar de
inmediato a la inspeccion RIGUROSA.

DE RIGUROSA A NORMAL.

Cuando en inspeccion RIGUROSA se acepten 5 lotes consecutivos, pasar de
inmediato a la inspeccion NORMAL.

DE NORMAL A REDUCIDA.

Cuando en inspeccion NORMAL no se han rechazado 10 lotes consecutivos,
pasar a la inspeccion REDUCIDA.

DE REDUCIDA A NORMAL

Cuando en inspeccion REDUCIDA, sucede cualquiera de las siguientes
circunstancias, pasar a la inspeccién NORMAL:

a). El rechazo de un lote.

b). Si el nUmero de unidades defectuosas es mayor al nimero de unidades de
aceptacién pero sin llegar al de rechazo, aceptar el lote pero regresar a la
inspeccién normal.

Como se puede apreciar, los criterios de cambio en el nivel de inspeccién que LICONSA
utiliza es similar a los criterios de cambio que la Norma MILITAR STD establece (ver figura
3), la cual se incluye en el contenido tematico de esta unidad.

Muamuad do Procadlmbantos pars s
Oparacidn de Laknesturis

CUADRO No. |

PLAN DE MUESTREQ PARA LA ACEPTACION POR ATRIALTOS
Duatiee suncille, aplicando bas tabias de muestreo de la norma NAMN-Z4 12, con i
NIVEL DE INSPECCION 1, NORMAL

TAMANO DEFECTOS
TAMANO DEL LOTE DE LA [ e sy S Ao s ™|
MUENTRA
No, de AQL = 0,68 AQL = 10 AQL = 15
BOBINAS Ay SebiAl AC | Re || Ac | Re || At | Re
=1 =77 Y T 1 7 y T 4
1637 608 - 930 ] ] T ! Y 1 b
0. 00 Wi T4l ) ) i | ‘ '
v Ta=TT0 (] [] J I [ i
T3 U T YT 1] [} 1 ] i J )
=T TOEA= TV 000 T ) T [ 6§ )
561 < 1200 9058 =37 600 i (] | ] r 77

CUADRO Neo ) PLAN DE MUESTREQ PARA VARIABLES
Musstran sanciilo, apiiesncdo by tabiay de musstine do 1a norma NAX 214, con un

NIVEL DE INSPECCION 5.4, NORMAL

TAMANO DEL LOTE TAMANO DE LA
MUESTRA
No. de bobinas
BORINAS M
T LR AL Y
Pl-J30 L ) 4
J10 =380 Y YEN - [0 840 ]
200500 10670~ 19 000
10) = 300 1P 028 ~ 43 600 10
Tabla V
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La tabla V muestra el Plan de Muestro por Atributos y por Variables con inspeccién
norma, la tabla VI muestra los planes para inspeccion rigurosa, los cuales se establecen
de acuerdo al tamaiio del lote y el ASQ los valores criticos de piezas defectuosas que se
pueden tolerar para aceptar un lote (variable atributos), o el rango de kilogramos (para
variables).

Manunal de Procedimientos para la
Operacion de Laboratorios

CUADRO No. 3 PLAN DE MUESTREQ PARA L4 ACEPTACION POR ATRIBUTOS
Muestreo sencilla, aplicande las @hlas de muestreo de la norma NAMI-Z-11, con m

NIVEL DE INSPECCION I RIGUROSA
i DEFECTOS
TAMANO DEL LOTE DELA (T¢RITICOS | MAVORES | MENORES
MUESTRA
No.de | AQL=065 | AQL=10 AQL=1F
= bobinas
EOBINAS kg Ac Re Ac Re Ac Re
T=-1] =30 7 [ T ] Fi T 7
16-13 06 - 830 3 0 1 I F] I F]
6-90 585 -3 420 3 0 1 I F] I F]
21150 34353700 g 0 1 I F] Z 3
151- 180 573810640 13 0 1 F] 3 3 4
281300 1067519000 0 0 I ] 4 B q
00— 1200 1903543 600 32 0 I 5 § § ]
Ar 5. Mumern de aceptacion Re = Numero de rechazo

CUADRO Xo. 4 PLAN DE MUESTREQ PARA VARI4BLES
Muestreo sencillo, aplicande las t2blas de muestreo de la norma NAD-Z-14, con m

NIVEL DE INSPECCIGN 5-4, RIGUROSA

TAMANO DEL LOTE TAMANODELA
MUESTRA
No. de bobinas

BOBINAS iy
1-3 TE- 3420 E
BI-150 F4iE-3T00 4
I51-280 573510640 5
251 -3500 10678 - 19 000 7
JoI-1200 19038 - 43 600 I

Tabla VI

Asi también el anexo 25, incluye el procedimiento MUESTREO Y EVALUACION DE CAJA Y
SEPARADOR DE CARTON CORRUGADO.
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2. EJERCICIO: Disefio de Plan de Muestreo de Aceptacién MIL-STD 105E

La empresa LUMEN LED Co. envia lotes de |lamparas led a la comercializadora de
refacciones Auto Zone. La empresa fabricante de lamparas ha establecido en comun
acuerdo con la empresa compradora un AQL del 1.5 %. Los lotes se enviaran de 1500
unidades de manera mensual. Determine un plan de muestreo de aceptacidén simple
por atributos usando inspeccién normal, es decir establecer qué tamafio de muestra
debera tomarse de manera aleatoria en los lotes y cuantas ldmparas defectuosas se
pueden tolerar en la muestra para que la empresa Auto Zone acepte el lote de 1500
[dmparas.

Solucion:

Inicialmente se busca la letra clave correspondiente al tamafio del lote, para este caso
se consulta la Tabla | de acuerdo al tamafio del lote con nivel de inspeccién Il o normal,
encontrandose la letra K ; correspondiente a tamafio de lote 1201 — 3200.

Modificacion de la inspeccién en MIL-STD-105E

NIVELES GENERALES DE INSPECCION
|Temalio del lote | Reducida (Nivel f)  Normalivel il | Rigurosa (Nivel il
2-8
9-15 | [
18- 25
26 - 50
5160
91— 150
151 - 280
281 - 500
501 - 1200
1201 - 3200
3201 - 10000 |
10001 - 38000 |
35001 ~ 150000 |
150001 - 500000 |
Mds de 500001
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Tabla |

Posteriormente se consulta la Tabla Il de nivel de inspeccién normal y se entra por la fila
correspondiente a la letra Ky a la columna correspondiente al AQL = 1.5%. Encontrando
el plan (n=125; A=5; R = 6).

TABLA MIL-STD 105 D. MUESTREO SENCILLO. INSPECCION NORMAL
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Tabla Il
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Por lo tanto, se acepta el lote si en la muestra de 125 unidades se encuentran 5 o menos
defectuosas, si se encentran 6 o mas piezas defectuosas se deberd rechazar el lote.

3. APLICACION DEL SOFTWARE MINITAB

EJEMPLO DE USO DE MINITAB PARA PLANES DE MUESTRO DE ACEPTACION.

Una compaiiia fabricante de refacciones automotrices adquiere lotes de 1200 tornillos de
acero inoxidable, los cuales deben tener un AQLdel 1 %y un NCR o LTPD del 5 %. El inspector
de calidad desea saber cual debera ser el tamafio de muestra de tornillos que debera
tomarse de cada lote y cuantos tornillos defectuosos se tolerard en la muestra para aceptar
el lote de tornillos.

SOLUCION:

En la pantalla principal de Minitab debera elegirse la pestafia Acceptance Sampling by
Atributes del menu Stat, como se muestra en la Figura 7.

1 Minitab - Untitied - m} X
Fle Edit Data Calc | Stat Groph Editor Jook Window Help Assistant
'H & Basic Statistics 08 w0 DEEn Boy
R »
g
1l
";Semon ANOVA » = (=) 3.
DOE » A
21/08, Control Charts »
L Quality Tools b | Run Chart...
Welcome To Mi =
Relisbility/Survivel * | ParetoChen..
Muitivariate » | 3% Cause-and-Effect..
Time Series »
e b 4 Individual Distribution Identification
Tsbles »
o %5 Johnson Transformation...
N arametrics »
Honpmanetic Capability Anstysis ’
Equivalence Tests » v

Power and Semple Sized

Si Tolerance Intervats
i =] £l
Gage Study »
+ =] Q a c4 c10 (8] cn 13 14 c15 (8] an
4 Create Attribute Agreement Analysis Worksheet..,
1 "3 Attnibute Agreement Analysis...
2 |2 Acceptance Sampling by Aftributes... [-&_‘
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Figura 7

Después elegimos crear muestreo de aceptacion, en créate Samplig Plan, asi como los riegos
del productor y consumidor, Alpha= 0.05y Beta= 0.10 respectivamente, los cuales son los

mas empleados, asi como el tamafo del lote= 1200 y los AQL= 1% y LTPD= 5%.
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Al dar click en OK, el programa muestra os resultados del plan de muestreo con las graficas
Curva CO, Gréfica de Calidad Saliente, en la parte inferior de las graficas se muestra el
tamafio de la muestra que debera tomarse de cada lote para hacer la inspeccién, asi como
el numero maximo de tronillos defectuosos que se toleraran en la muestra para poder
aceptar el lote de 1200 tornillos.
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Tema 4 Sistemas de calidad. 4.1. Gestion de la calidad. 1. Caso de estudio: Sistema de Gestidn de
4.2. Cero defectos. Calidad del Instituto Tecnolégico de
4.3. Calidad total. Uiquilpan
4.4. Circulos de calidad. 2. Ejercicio: Analisis de la capacidad del
4.5. Modelo Six Sigma. proceso en Six Sigma.
3. Aplicacion del software MINITAB.

TEMA 4 GESTIONDE LA CALIDAD
COMPETENCIA A DESARROLLAR

4) Conocer las normas de calidad vigentes.

La «Gestion de la Calidad» es el conjunto de acciones, planificadas y sistematicas, que son
necesarias para proporcionar la confianza adecuada de que un producto o servicio va a
satisfacer los requisitos dados sobre la calidad.

4.1 GESTION DE LA CALIDAD.
La gestidon de calidad es el acto de supervisar diferentes actividades y tareas dentro de una
organizacién para garantizar que los productos y servicios
ofrecidos, asi como los medios utilizados para
proporcionarlos, sean consistentes. También ayuda a lograr
y mantener un nivel deseado de calidad dentro de Ia
organizacion.

La gestién de la calidad consta de cuatro componentes
clave, que incluyen lo siguiente:

Planificacién de la calidad: el proceso de identificar los estandares de calidad relevantes
para el proyecto y decidir como cumplirlos.

Mejora de la calidad: el cambio intencional de un proceso para mejorar la confianza o
confiabilidad del resultado.

Control de calidad: el esfuerzo continuo para mantener la integridad y confiabilidad de un
proceso para lograr un resultado.

Garantia de calidad: las acciones sistematicas o planificadas necesarias para ofrecer
suficiente confiabilidad para que un servicio o producto en particular cumpla con los
requisitos especificados.

El objetivo de la gestion de la calidad es asegurar que todos los partes interesadas de la
organizacion trabajen juntos para mejorar los procesos, productos, servicios y cultura de la
empresa para lograr el éxito a largo plazo que se deriva de la satisfaccion del cliente.
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El proceso de gestion de la calidad implica una colecciéon de pautas desarrolladas por un
equipo para garantizar que los productos y servicios que producen tengan los estandares
correctos o se ajusten a un propésito especifico.

El proceso se inicia cuando la organizacidn establece unos objetivos de calidad a cumpliry
gue se acuerdan con el cliente.

Luego, la organizacion define cdmo se mediran los objetivos. Toma las acciones que se
requieren para medir la calidad. Luego identifica cualquier problema de calidad que surja e
inicia mejoras. El paso final consiste en informar sobre el nivel general de calidad alcanzado.

El proceso asegura que los productos y servicios producidos por el equipo coincidan con las
expectativas de los clientes.

Principios de gestidn de la calidad.

Hay varios principios de gestion de la calidad que adopta la norma internacional para la
gestion de la calidad. Estos principios son utilizados por la alta direccion para guiar los
procesos de una organizacién para mejorar el rendimiento. Incluyen:

1. Enfoque al cliente

El enfoque principal de cualquier organizacién debe ser cumplir y superar las expectativas
y necesidades de los clientes. Cuando una organizacién puede comprender las necesidades
actuales y futuras de los clientes, que resulta en la lealtad del cliente, que a su vez aumenta
los ingresos. El negocio también puede identificar nuevas oportunidades de clientes y
satisfacerlas. Cuando los procesos de negocios son mas eficientes, la calidad es mayor y se
pueden satisfacer mas clientes.

2. Liderazgo

El buen liderazgo resulta en el éxito de una organizacién. El gran liderazgo establece la
unidad y el propésito entre la fuerza laboral y los accionistas. La creacién de una cultura de
la empresa préspera proporciona un entorno interno que permite a los empleados realizar
su potencial y participar activamente en el logro de los objetivos de la compaiiia.

Los lideres deben involucrar a los empleados al establecer objetivos y objetivos de
organizacidén claros. Esto motiva a los empleados, que pueden mejorar significativamente
su productividad y lealtad.

3. Compromiso de las personas.

La participacion del personal es otro principio fundamental. La administracion involucra al
personal en la creacién y el suministro de valor, ya sea que sean a tiempo completo, a
tiempo parcial, subcontratada o interna. Una organizacion deberia alentar a los empleados
a mejorar constantemente sus habilidades y mantener la consistencia.

El principio también implica empoderar a los empleados, involucrandolos en la toma de
decisiones y reconociendo sus logros. Cuando las personas son valoradas, trabajan para su
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mejor potencial porque aumenta su confianza y motivacién. Cuando los empleados estan
totalmente involucrados, los hace sentir empoderado y responsables de sus acciones.

4. Enfoque de proceso.

El desempefio de una organizacion es crucial de acuerdo con el principio de enfoque de
proceso. El principio de enfoque enfatiza el logro de la eficiencia y la eficacia en los procesos
organizativos. El enfoque conlleva una comprension de que los buenos procesos resultan
en una mayor coherencia, actividades mas rapidas, costos reducidos, eliminacion de
desechos y mejora continua.

Se mejora una organizacién cuando los lideres pueden administrar y controlar las entradas
y las salidas de una organizacion, asi como los procesos utilizados para producir las salidas.

5. Mejora continua.

Cada organizacidon debe presentarse un objetivo de participar activamente en la mejora
continua. Las empresas que mejoran continuamente experimentan un rendimiento
mejorado, la flexibilidad organizacional y la mayor capacidad de adoptar nuevas
oportunidades. Las empresas deben poder crear nuevos procesos continuamente y
adaptarse a las nuevas situaciones del mercado.

6. La toma de decisiones basada en la evidencia.

Las empresas deben adoptar un enfoque factico para la toma de decisiones. Las empresas
gue toman decisiones basadas en datos verificados y analizados tienen una comprensién
mejorada del mercado. Son capaces de realizar tareas que producen resultados deseados y
justificar sus decisiones pasadas. La toma de decisiones facticas es vital para ayudar a
comprender las relaciones de causa y efecto de las cosas diferentes y explicar los posibles
resultados y consecuencias involuntarias.

7. Gestion de la relacion

La gestion de relaciones se trata de crear relaciones mutuamente beneficiosas con
proveedores y minoristas. Diferentes partes interesadas pueden afectar el desempefio de
una empresa. La organizacién debe administrar bien el proceso de la cadena de suministro
y promover la relacién entre la organizacidn y sus proveedores para optimizar su impacto
en el desempeno de la compafiia. Cuando una organizacion administra su relacién con las
partes interesadas bien, es mas probable que logre la colaboracion y el éxito empresariales
sostenidos.

4.2. CERO DEFECTOS.

La adopcidn de la filosofia de Cero Defectos en la gestion de la calidad es la implementacién
de un plan de la compafia para garantizar que todos los productos que salgan de sus
instalaciones estén libres de defectos. Las empresas pueden hacer esto a través de una
planificacion integral y utilizando empleados vigilantes que estan buscando
constantemente errores.
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Cero Defectos es un término de gestion de calidad que significa que los productos y servicios
se liberan sin ninguna conformidad. Su significado es que no hay defectos en un producto
determinado. Para lograr esto, las empresas deben tener procesos que impiden que los
defectos sucedan en primer lugar.

Cuatro principios importantes de cero defectos en la gestion de la calidad.

e La calidad es importante para asegurarse de que todos los factores importantes de la
produccién se atienden a cubrir el camino para los buenos procesos y procedimientos.

e La calidad debe tener la misma importancia y debe establecerse correctamente. No
tiene sentido que la compafiia comience con su produccién y luego intenta averiguar los
estandares de calidad.

e El negocio tiene que determinar sus residuos, produccién y ganancias en términos
monetarios para comparar los datos.

e La compaiiia debe mantener cero defectos como su objetivo y debe intentar alcanzar
un estado de perfeccion, aunque es practicamente imposible alcanzar tal estado.

4.3. CALIDAD TOTAL

Una definicidn basica de la gestién total de la calidad (TQM) describe un enfoque de gestién
para el éxito a largo plazo a través de la satisfaccidon del cliente. En un esfuerzo TQM, todos
los miembros de una organizacién participan en la mejora de los procesos, productos,
servicios y la cultura en la que trabajan

TQM se puede resumir como un sistema de administracion para una organizacién centrada
en el cliente que involucra a todos los empleados en una mejora continua. Utiliza estrategia,
datos y comunicaciones efectivas para integrar la disciplina de calidad en la cultura y las
actividades de la organizacion. Muchos de estos conceptos estan presentes en los
modernos sistemas de gestidon de la calidad, el sucesor de TQM.

Los 8 principios de la gestidn total de la calidad son:

1. Enfoque al cliente: el cliente finalmente determina el nivel de calidad. No importa
lo que una organizacidon haga para fomentar a los empleados de capacitacidon de
mejora de la calidad, integrar la calidad en el proceso de diseio, o actualizar las
computadoras o el software, el cliente determina si los esfuerzos valian la pena.

2. Participacién total de los empleados: todos los empleados participan en trabajar
hacia objetivos comunes. El compromiso total de los empleados solo se puede
obtener después de que el miedo haya sido impulsado por el lugar de trabajo,
cuando se ha producido el empoderamiento, y cuando la administracién ha
proporcionado el entorno adecuado. Los sistemas de trabajo de alto rendimiento
integran esfuerzos de mejora continua con operaciones comerciales normales. Los
equipos de trabajo auto gestionados son una forma de empoderamiento.

3. Centrado en el proceso: una parte fundamental de TQM es un enfoque en el
pensamiento del proceso. Un proceso es una serie de pasos que toman insumos de
los proveedores (internos o externos) y los transforman en salidas que se entregan

59



a los clientes (internos o externos). Se definen los pasos necesarios para llevar a cabo
el proceso, y las medidas de rendimiento se monitorean continuamente para
detectar una variacion inesperada.

4. Sistema integrado: aunque una organizacion puede consistir en muchas
especialidades funcionales diferentes a menudo organizadas en departamentos
estructurados verticalmente, son los procesos horizontales que interconectan estas
funciones que son el foco de TQM.

5. Los micro-procesos se suman a procesos mas grandes, y todos los procesos se
agregan a los procesos de negocios necesarios para definir e implementar la
estrategia. Todos deben comprender los principios de la visidn, la mision y el
recuerdo, asi como las politicas, objetivos y procesos criticos de calidad de la
organizacién. El rendimiento del negocio debe ser monitoreado y comunicado
continuamente. Se puede modelar un sistema de negocios integrado después de los
criterios de los premios de Malcom Baldrige y / o incorporar las normas ISO 9000.
Cada organizacién tiene una cultura laboral Unica, y es practicamente imposible
lograr la excelencia en sus productos y servicios a menos que se haya fomentado
una cultura de buena calidad. Por lo tanto, un sistema integrado conecta los
elementos de mejora empresarial en un intento de mejorar y superar
continuamente las expectativas de los clientes, empleados y otras partes
interesadas.

6. Enfoque estratégico y sistematico: una parte critica de la gestién de la calidad es el
enfoque estratégico y sistematico para lograr la vision, la misién y los objetivos de
una organizacidon. Este proceso, llamado planificacion estratégica o gestién
estratégica, incluye la formulaciéon de un plan estratégico que integra la calidad
como un componente central.

7. Mejora continua: un gran aspecto de TQM es una mejora continua del proceso. La
mejora continua impulsa a una organizacidn para ser analitica y creativa para
encontrar formas de ser mdas competitivas y mas efectivas para satisfacer las
expectativas de las partes interesadas. La toma de decisiones basada en hechos:
para saber qué tan bien se desempefia una organizacion, se necesitan datos sobre
medidas de desempefio.

8. Comunicaciones: durante los tiempos de cambio organizacional, asi como parte de
la operacion diaria, las comunicaciones efectivas desempefian una gran parte en el
mantenimiento de la moral y en los empleados motivadores en todos los niveles.
Las comunicaciones involucran estrategias, métodos y puntuales.

Estos elementos se consideran tan esenciales para TQM que muchas organizaciones los
definen, en algun formato, como conjunto de valores y principios fundamentales en los que
la Organizacidn es operar. Los métodos para implementar este enfoque provienen de las
ensefianzas de los lideres de calidad como Philip B. Crosby, W. Edwards Deming, Armand V.
Feigenbaum, Kaoru Ishikawa, y Joseph M. Juran.
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4.4. CIRCULOS DE CALIDAD.

Conceptualmente, los circulos de calidad se pueden describir como un pequefio grupo de
empleados de la mismo area de trabajo, haciendo un trabajo similar que se reune
voluntariamente y regularmente para identificar, analizar y resolver problemas
relacionados con el trabajo.

Este pequefio grupo con todos los miembros del circulo que participan en su totalidad lleva
a cabo las actividades, utilizando técnicas de resolucién de problemas para lograr el control
o la mejora en el drea de trabajo y también ayudar a si mismo y el desarrollo mutuo en el
proceso. Los circulos de calidad construyeron confianza mutua y crean una mayor
comprensién entre la administracién y los trabajadores. La cooperacion y no la
confrontacion es el elemento clave en su operacién. Los circulos de calidad pretenden entre
otras cosas a construir personas, desarrollarlos, despertar interés genuino y dedicacién a su
trabajo para mejorar la calidad, la productividad, la reduccién de costos, etc.

Un circulo de calidad es un grupo de 5 a 8 empleados que realizan un trabajo similar, que
se ofrecen voluntariamente para reunirse regularmente, para identificar la causa de sus
problemas en el trabajo, emplee técnicas avanzadas de resolucidon de problemas para
alcanzar soluciones y implementarlos.

El concepto se basa en la premisa de que las personas que hacen un trabajo todos los dias
saben mds sobre eso que nadie y, por lo tanto, su participacion voluntaria es la mejor
manera de resolver sus problemas relacionados con el trabajo.

El concepto de circulo de calidad brinda la oportunidad de que los miembros del circulo
utilicen su sabiduria, creatividad y experiencia para lograr mejoras en el trabajo en el que
estan involucradas al convertir los problemas desafiantes en las oportunidades y contribuye
al desarrollo de los empleados y a su vez los beneficios.

Caracteristicas de los circulos de calidad efectivos:

1. Laatmoésfera debe ser informal, cémoda y relajada

2. Todos deben participar.

3. Los objetivos deben ser claros a los miembros.

4. Los miembros deben escucharse unos a otros.

5. El grupo deberia sentirse cdmodo incluso cuando hay desacuerdos.

6. Las decisiones generalmente deben tomarse por un tipo de consenso.

7. Ellider no debe dominar el grupo.

8. Trabajar en la medida de lo posible hasta que se encuentre una solucion final.

Beneficios de los circulos de calidad:

A medida que los empleados adquieren experiencia, toman mas proyectos desafiantes, a
su debido tiempo realizan proyectos sobre la reduccién de costos, el manejo de materiales,
la mejora de la calidad, la prevencion del desperdicio, la mejora del programa de entrega,
la mejora del servicio al cliente, la mejora de los métodos de inspeccién y prueba, evitando
los accidentes que mejoran el disefio y proceso. Los beneficios a largo plazo pueden ser:
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e Reduccion de costos.

e Mayor productividad.

e Mayor Calidad de los bienes y/o servicios.
e Mayor trabajo en equipo.

e Mayor seguridad.

e Mejores relaciones humanas.

4.5. MODELO SIX SIGMA

Six Sigma tiene sus raices en los anos 20’s del siglo pasado con los trabajos de Walter
Shewart, y su desarrollo en el mundo empresarial de hoy se debe a los esfuerzos Bill Smith,
ingeniero de Motorola en la década de 1980, quien desarrollé la metodologia para crear
una calidad mas consistente en los productos de la compaiiia, segun "Six Sigma" de Mikel
Harry y Richard Schroeder. Bill Smith, se convirtié en uno de los pioneros de los seis Sigma
modernos, Six Sigma se encuentra entre las metodologias vanguardistas para hacer que los
procesos de negocios sean mas efectivos y eficientes. Ademas de establecer una cultura
dedicada a la mejora continua del proceso, SEIS SIGMA ofrece herramientas y técnicas que
reducen la varianza, eliminan los defectos y ayudan a identificar las causas fundamentales
de los errores, lo que permite a las organizaciones crear mejores productos y servicios para
los consumidores.

Si bien la mayoria de las organizaciones asocian a Six Sigma con la fabricacién de grandes
volumenes de produccion, la metodologia puedes ser aplicable a cada tipo de proceso en
cualquier industria. En todos los entornos, las organizaciones usan Six Sigma para fortalecer
su sistema de produccidn al identificar sistematicamente los errores y proporciona métodos
para eliminarlos.

En el estudio de la estadistica se conoce que un Sigma es una desviacion estandar. La
metodologia Six Sigma requiere llevar operaciones a un nivel de "Six Sigma", que
esencialmente significa 3.4 defectos por cada un milldn de oportunidades. El objetivo es
usar la mejora continua del proceso y refinar los procesos hasta que produzcan resultados
estables y predecibles, ver figura 10.

ja 2a la 0 lo

- —
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4 wigre = T0SEN de efowicis

€ vigma » $5.90006% do sficlercis

Figura 10
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Six Sigma es una metodologia basada en datos que proporciona herramientas y técnicas
para definir y evaluar cada paso de un proceso. Proporciona métodos para mejorar las
eficiencias en una estructura empresarial, mejorar la calidad del proceso y aumentar el
beneficio de la linea inferior.

Metodologias de Six Sigma.

Hay dos metodologias principales utilizadas dentro de Six Sigma, ambos compuestos de
cinco secciones, segun el libro de 2005 "Juran Institute Six Sigma BreamThrough y mds all3"
de Joseph A. de Feo y William Barnard.

DMAIC: El método DMAIC se usa principalmente para mejorar
los procesos de negocios existentes. Las letras representan: ”

e Definir el problema y los objetivos del proyecto.
E 0N

e Mida en detalle los diversos aspectos del proceso actual.

e Analizar datos a, entre otras cosas, encontrar los
defectos raiz en un proceso.

e Mejorar el proceso

e Controla cdmo se realiza el proceso en el futuro.

En esta metodologia, después de definir claramente el problema a solucionar se emplean
técnicas estadisticas para medir algunos aspectos vitales del proceso, como son la medicién
de la capacidad que tiene para producir bienes que estén conforme a las especificaciones
de fabricacién, a esta técnica se le conoce como Analisis de la capacidad del proceso.

Generalmente las caracteristicas de calidad siguen una distribucién normal, la cual se puede
usar para medir lo que esta entregando el proceso, es decir, es la “voz del proceso” e indica
lo que esta ocurriendo de acuerdo a los limites de especificacion. Por su parte, los limites
de especificacidon definen lo que se considera una falla y, por ende, representan la “voz del
cliente” e indica lo que debe ocurrir, como se puede apreciar graficamente en la figura 11.

Figura 11
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Uno de los indices mas utilizados es el Cp, que mide la capacidad potencial de un proceso.
Es decir, evalla si el proceso es potencialmente capaz de cumplir con las especificaciones
del cliente. En una distribucién normal, vemos que entre u * 30 se encuentra el 99,73% de
los valores de respuesta. Por este motivo, decimos que la variacién real va a ser = 60. No
obstante, la variacion tolerada no serd otra cosa mads que la diferencia entre las
especificaciones del cliente. De esta manera, entendemos al Cp como:

Entonces, podemos interpretar que lo deseable es que los procesos tengan un indice Cp
mayor a 1y, por el contrario, si fuese menor a 1, es evidencia suficiente de que el proceso
no serd capaz de cumplir con las especificaciones.

C.22 World Class Seis Sigma
133sC <2 1 Adecuado
1sC. <133 2 Reguiere control estricto
067<C <1 3 Reguiere modificaciones senas
C,<0,67 4 No adecuado
Tabla VI

La tabla VIl muestra diferentes valores posibles del indice Cp, y de acuerdo a su valor
obtenido se pudiera clasificar al proceso como clase mundial y su correspondiente nivel de
Seis Sigma.

ACTIVIDADES DE APRENDIZAIJE:

e Investigar y realizar un resumen que le permita conocer y diferenciar los sistemas de calidad.

e Visitar empresas para comprender el sistema de calidad que tiene implementado la organizacién.

¢ Debatir en el grupo los elementos observados en las empresas y concluir a que sistema de calidad
pertenece cada una de ellas.

¢ En dindmica de grupo representar un estudio de caso y resolverlo a través de los circulos de
calidad.

¢ Realizar una practica en laboratorio-taller donde se realicen mediciones y se aplique el modelo de
Six Sigma para determinar la capacidad del proceso.

ACTIVIDADES DE APRENDIZAJE COMPLEMENTOS EDUCACIONALES

1. CASO DE ESTUDIO: Sistema de Gestidon de Calidad del Instituto Tecnoldgico de Jiquilpan.
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En las actividades de aprendizaje complementos educacionales del Tema 1 Filosofias de
la Calidad, se mencionaron algunos aspectos relevantes del Sistema de Gestion de la
Calidad del Instituto Tecnoldgico de lJiquilpan, relacionadas a las acciones que se
emprendieron para lograr su implementacién y mejora.

La decision de implementar el SGC se basé en los objetivos estratégicos que la Direccion
General de Institutos Tecnoldgicos, que habia establecido como meta que al finalizar el
afio 2010, el 100% de las Institutos del pais estuvieran certificadas en la Norma
Internacional I1SO 9001, como quedd establecido en el Programa Institucional de
Innovacion y Desarrollo 2007-2012 de la extinta DGEST.

El sistema se disefid conforme a los Requisitos de la Norma I1SO 9001:2000, el cual ha
transitado por las versiones 2008 y 2015 de la norma de referencia.

La documentaciéon del SGC del IT) estda conformado por El Manual de Calidad ITJ-SGC-
MC, que a su vez se conforma de la declaracién de la Politica de Calidad, Objetivos de
Calidad, Plan de calidad, Matriz de Responsabilidades, Procedimientos gobernadores(
Auditorias Interna, Control de Documentos, Control de registros, Producto No conforme
y Acciones Correctivas), asi como los procedimientos operacionales del propio instituto.

En resumen, la documentacion controlada del SGC tiene 485 documentos.

1 Manual de Calidad

5 Procedimientos Integrales Gobernadores
1 Procedimiento Integral Operativo

14 Procedimientos Operativos

4 Instructivos

2. EJERCICIO: Andlisis de la capacidad del proceso en Six Sigma.

La empresa Campo Alegre S.A. de C.V., mantiene en operaciéon un proceso de produccion
de botellas de jugo natural de naranja. Para el proceso de produccion de las botellas se
considera el contenido en mililitros como un factor critico para la calidad. La especificacion
de contenido de jugo de naranja esta establecido 275 + 10 ml. El Inspector de calidad de la
empresa tomo aleatoriamente del proceso de produccion una muestra de 50 botellas y se
obtuvieron los siguientes resultados:

275 271 278 279 275 276 273 275 273 271
277 274 279 272 272 278 275 275 274 274
275 278 274 276 272 276 276 275 275 271
274 275 275 271 273 271 274 279 278 279
279 275 271 279 278 279 278 276 273 275

a). Calcular la capacidad el proceso Cp.

165



SOLUCION: Primeramente se deberdn calcular la media y desviacién estandar, de acuerdo
a las féormulas vistas en la Unidad Il, con estas medidas obtenidas se calculara la amplitud
natural del proceso.

Media aritmética X =275.14 ml
Desviacion estandar s = 2.5875 ml

Calculamos los limites naturales del proceso: p+ 3o

Limite natural del proceso superior = x + 3s = 2.7515 + 3(2.5875)= 282,9019 ml
Limite natural del proceso inferiror =X — 3s = 2.7515 - 3(2.5875)=267,3781 ml

Después calculamos la amplitud de especificaciéon: 275 + 10 ml

Limite de especificacidon superior = 275 + 10 = 285 ml
Limite de especificacién inferior =275 —-10 =265 ml

_ (285 - 265)

6(25875) _ L2883

De acuerdo a la tabla VI, el valor de CP=1.2883 requiere un control estricto del proceso, se
deberdn buscar las causas que originan la variacién del contenido de jugo de naranja,
pudiendo usar las herramientas para el mejoramiento de la calidad como son: Diagrama de
Ishikawa y Diagrama de Pareto.

3. APLICACION DEL SOFTWARE MINITAB

La empresa Steelfactor produce ejes para motores eléctricos, las especificaciones de
fabricacién deben ser de 30 mm con una tolerancia de 0.3 mm. El supervisor de calidad
desea comprobar si el proceso se encuentra dentro de especificaciones, ademas desea
estimar conocer el indice Cp con una muestra aleatoria de 40 ejes.

A continuacién se muestran los datos obtenidos al medir el didmetro de los ejes de la
muestra.

30.02 | 29.90 | 30.01 | 30.05 | 30.01 | 30.14 | 29.90 | 29.88 | 30.16 | 30.12
29.78 | 30.15 | 30.05 | 29.99 | 30.10 | 29.92 | 29.77 | 30.05 | 29.99 | 29.88
30.08 | 30.14 | 30.01 | 29.79 | 30.12 | 29.85 | 29.98 | 30.04 | 30.08 | 29.73
30.12 | 30.03 | 29.88 | 29.94 | 30.14 | 29.76 | 29.65 | 30.12 | 30.05 | 29.74

Calcular el indice Cp usando el programa Minitab.
SOLUCION:

PASO 1: En primer lugar capturamos en las columnas los datos anteriores como a
continuacion.
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PASO 2: En el menu de herramientas elegimos Estadisticas>Herramientas de
Calidad>Analisis de capacidad>Normal, como se muestra a a continuacion.

PASO 3: En el cuadro de didlogo Andlisis de la capacidad(distribucion normal) se muestran
las columnas que tienen los datos, se escribe 1 en el tamafio del subgrupo e introducir las
especificaciones y el valor objetivo, que es 30 mm, como se muestra a continuacion.
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Posteriormente se da click en aceptar y se muestra la siguiente pantalla, que contiene una
grafica de histograma (datos reales) con una estimacién de la grafica de la distribucion
normal(datos estimados) con los limites es especificacion superior e inferior, asi como los
indices estimados Cp para largo y corto plazo.

— - . It de ( agae A Dol Fros ewo D NI G S8 peels T

Como se puede apreciar, la Capacidad del proceso a corto plazo es de 0.71 y a largo plazo
de 0.84, lo cual estd muy por debajo del ideal que son valores superiores a 1.33 y ser una
empresa de clase mundial (ver tabla VIII), lo que significa que la empresa Steelfactor no
podra cumplir con las especificaciones de fabricacidn de los ejes para motores eléctricos.
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Tema 5 Normatividad de la calidad 5.1. Normas ISO-9001. 1. Caso de estudio: Certificacidn I1SO
5.2. Normas FDA (Food And (9001 del Instituto Tecnoldgico de
Drugs Administration). Uiquilpan.
5.3. Normas NOM. 2. Aplicacién Softaware ISO TOOLS
5.4. Aplicacion. 3. Elaboracién de presentacion de
diapositivas PowewPoint Norma ISO
9001.

TEMA 5 NORMATIVIDAD DE LA CALIDAD
COMPETENCIA A DESARROLLAR

e Conocer las normas de calidad vigentes.

La normatividad de la calidad son un conjunto de estandares cuyo fin es establecer los
requisitos minimos necesarios para garantizar la Calidad o Excelencia en las empresas. En
la actualidad existen diversos tipos de normas, tanto a nivel nacional como internacional.

5.1. NORMAS I1SO-9001

ISO 9001 se define como la norma internacional que especifica los requisitos para un
sistema de gestién de calidad (QMS). Las organizaciones utilizan el estandar para demostrar
la capacidad de proporcionar sistematicamente productos y servicios que cumplan con los
requisitos de clientes y reglamentarios. Es el estandar mas popular de la serie ISO 9000 y el
Unico estandar en la serie a la que las organizaciones pueden certificar.

La ISO 9001 se publicé por primera vez en 1987 por la Organizacion Internacional de
Normalizacion (ISO), una agencia internacional compuesta por los organismos nacionales
de estandares de mas de 160 paises. La versidn actual de ISO 9001 se lanzd en septiembre
de 2015.

¢Donde empezo?

La idea de que un sistema de gestidn de calidad podria afectar la calidad de un producto o
servicio se introdujo por primera vez en la década de 1970. No fue a través de la
organizacién internacional para la estandarizacién, sino a una serie de grandes
organizaciones, como Ford y el Ministerio de Defensa, que liberaron sus propios estandares
de gestion de la calidad. El Ministerio de Defensa tenia el mayor impacto en la rapida
aceptacion de esta idea, ya que trataba con una gran cantidad de proveedores diferentes;
Para comerciar con ellos, su empresa tuvo que cumplir con los requisitos de sus estandares
de gestidn de calidad.

El BSI publicd el primer estandar del Reino Unido en 1971, el BS 9000, que fue disefiado
especificamente para la industria electrdnica. También publicaron el BS 5179 y 5750, que
se basaron extremadamente estrechamente en torno a los estandares del Ministerio de
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Defensa. Estos transfieren la responsabilidad de la garantia de calidad del cliente al
proveedor por primera vez, implementando el uso de inspectores de terceros.

No fue hasta la década de 1980 que la Organizacion Internacional de Normalizacién
implementd los estandares del Reino Unido en sus directrices internacionales vy
calificaciones para la certificacién. Publicaron la primera ISO 9000 en 1987.

Cambios en la certificacion.

ISO 9001: 1987 tuvo una estructura estrecha con veinte requisitos, pero se centrd en la
configuracion de los procedimientos y la amplia imagen de crear un proceso de alta calidad
fue algo perdido. ISO 9001: 1994 tuvo problemas similares para hacer cumplir el
cumplimiento. Significd que las organizaciones luchaban bajo la presion de las reglas y
regulaciones, reuniendo manuales pesados que a menudo sofocaban el proceso en lugar de
ayudarlo.

ISO 9001: 2000 vio los cambios mas grandes desde que se introdujo la ISO 9001. Combatid
los problemas y buscé crear un estdndar que se centrd en el crecimiento positivo. En lugar
de manuales y documentos sélidos que dictan el funcionamiento de un QMS, la ejecucién
emitid la documentacion. Esta tercera edicién queria extraer el énfasis de que ISO 9001 se
trataba de crear un sistema de gestion de calidad a través de medidas de rendimiento del
proceso. La documentacion fue evidencia de que el proceso se estaba ejecutando de
manera efectiva. Presentd ocho principios clave:

Centrarse en el cliente

Liderazgo en efectivo

Involucrar a las personas en todos los niveles de la empresa.

Un proceso basado en el proceso de gestion.

Buscando mejorar continuamente

Decision basada en evidencia y datos.

Un enfoque en una relacion mutuamente beneficiosa entre el proveedor y el cliente
Consistencia rastreable

N R WNRE

Estos ocho principios crearon mucha mas libertad para que las empresas creen QM que se
adapten a su negocio al cumplir con los estandares de alta calidad.

La proxima actualizacion, 1ISO 9001: 2008, no involucrd un cambio tan radical como la ultima
edicién. Buscd aclarar los requisitos de la ultima ISO y mejorar la forma en que estd
equipado con otros estandares, como I1SO 14001.

La edicidon mas reciente, ISO 9001: 2015, se lanzé para garantizar que I1SO refleje los mejores
y mas recientes desarrollos en buenas practicas de QMS. Hizo cambios para garantizar una
integracion aun mas facil con otros sistemas ISOS y de gestidn, junto con menos prescriptivo
gue le permita a su negocio crear un QMS que le convenga.

Actualmente, se estima que mas de un milldn de organizaciones de todo el mundo han
logrado la certificacion I1ISO 9001 y es una de las herramientas de gestidon mas utilizadas en
el mundo
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ISO 9001: 2008 expirara en septiembre de 2018, lo que hace que sea pertinente comenzar
a trabajar hacia la norma ISO 9001: 2015 antes de que los auditores de terceros estén
completamente reservados y pierde la acreditacion. Si desea lograr la certificacidon 1SO
9001: 2015, comuniquese con nuestro equipo que ofrece soporte de acreditacién de
calidad.

5.2. NORMAS FDA (FOOD AND DRUGS ADMINISTRATION).

La Administracién de Alimentos y Medicamentos (FDA o USFDA con sus siglas en inglés) es
una agencia federal del Departamento de Salud y Servicios Humanos de los Estados Unidos;
uno de los departamentos ejecutivos federales de los Estados Unidos. La FDA es
responsable de proteger y promover la salud publica a través del control y supervisidon de
la inocuidad de los alimentos, productos de tabaco, suplementos dietéticos, medicamentos
farmacéuticos recetados y de venta libre, vacunas, productos biofarmacéuticos,
transfusiones de sangre, dispositivos médicos, radiacion electromagnética (ERED),
cosméticos, alimentos animales y productos veterinarios.

El origen de la FDA se remonta a 1906, cuando se consolidé como agencia federal de
proteccion al consumidor con la aprobacion de la Pure Food and Drugs Act (Ley de la Pureza
de los Alimentos y Medicamentos). Esta ley fue la culminacién de aproximadamente 100
proyectos de ley durante veinticinco afos que proponian detener los graves y prolongados
abusos en el mercado de productos para el consumidor. Esta Ley prohibié los alimentos y
medicamentos con etiquetados engafiosos y adulterados en el comercio entre estados. Las
responsabilidades actuales de la FDA se extienden a los 50 estados de Estados Unidos,
incluidos el Distrito de Columbia, Puerto Rico, Guama, las Islas Virgenes y Samoa Americana,
entre otros territorios y posesiones de los Estados Unidos.

El alcance de sus inspecciones incluye a los fabricantes o procesadores de productos
regulados para verificar que cumplen con los reglamentos pertinentes, como lo son:

e Fabricantes de vacunas y medicamentos.
e Bancos de sangre.

e Instalaciones de produccién de alimentos.
e Granjas lecheras.

e Procesadores de alimentos para animales.

La FDA también inspecciona las instalaciones de los establecimientos que realizan estudios
a personas, como laboratorios de ensayos clinicos, ademas de inspeccionar los laboratorios
gue hacen estudios con animales o microorganismos cuando son utilizados para solicitar la
aprobaciéon de un producto médico; asimismo evaliua todos los productos que son
importados en la frontera de Estados Unidos.

Cada afo, cientos de empresas mexicanas que se encuentran interesadas en la exportacion
de sus productos a Estados unidos tramitan su registro ante la FDA. A continuacion se
presenta una lista de requisitos de informacion que solicita la FDA en linea,
http://access.fda.gov.
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e Nombre, direccidn, teléfono de la instalacidén o sucursal.

e Nombre, direccidn y teléfono de la empresa matriz, en su caso.

e Nombre, direccidon y teléfono del duefio, operador o agente encargado de la
instalacion.

e Direccién de e-mail de la persona de contacto o, en caso de instalaciones extranjero,
el Agente FDA de la instalacion en EEUU

e Otros nombres comerciales de la instalacién

e Categoria de los alimentos y tipo de actividad llevaba a cabo en cada instalacién
respecto de cada categoria de producto

e Nombre, direccidn y teléfono de agente FDA en caso de instalaciones extranjeras

e Aceptacion para que la FDA pueda proceder a la inspeccién de la instalacidn

e Certificacion respecto de la informacién en cuanto a su veracidad y de la persona
autorizada para remitir el registro.

La Administracion de Alimentos y Medicamentos de los Estados Unidos (FDA) define
“etiquetado” como “todas las etiquetas u otros materiales escritos, impresos o graficos (1)
sobre cualquier articulo o cualquiera de sus contenedores o envolturas, o (2) acompainando
dicho articulo.” Esto pudiera incluir empaques, instrucciones, insertos al producto, sitios
web y otros materiales promocionales.

En caso de ser un producto alimenticio el que se desea exportar, el etiquetado debera
cumplir los siguientes requisitos:

porciones: | NlUtrition Facts
lotra man B BOOVINgo Par CoNtnkne Tamahos de
grandoy of — | Serving slze 23 cup (85g) | ~ lan porclones
nogrita mas N actuniizados
marcada Amsunt por sarving
Calories 230 — Colorias
Lotra mas
- Dby Vel
Total Fat i) 10% grande
shytabedd |t A "™
Trew 0 Iy
Chulestarnl 0oy o Valores
Sodium (90 ™ | ~—diarios
Tolst Carbolydrain 7)) 1% actuniizodos
Dby e 4y s
Nuavo TME Sagen 12y
arucares — o des 109 A0 NeOry a0
afadidas Protain 4
e
Cambios Viaren () My " Se supeciican
Necesarion an __ | e Moo Ars | == las cantidados
algunos o iy A renies
nutriontos olsevers i 4irw L
" 5w e 116 e s et et s | NUGVA NOta
et ot pwensnnetam sl ple

Fuente:https://www.fda.gov/food/food-labeling-nutrition/

Cabe mencionar que la FDA no otorga ninguna certificacion a las empresas que cumplen
con sus normas. La FDA no “aprueba” procesos ni “certifica” a las empresas, pero si tiene la
facultad de inspeccionar las instalaciones normadas a fin de verificar que cumplan con las
reglamentaciones de las practicas de produccion recomendables que correspondan. La FDA
aprueba los productos que cumplen con las normativas para poder ser comercializados en
los Estados Unidos.
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5.3. NORMAS NOM

Las Normas Oficiales Mexicanas (NOM) son regulaciones técnicas de observancia
obligatoria expedidas por las dependencias competentes, que tienen como finalidad
establecer las caracteristicas que deben reunir los procesos o servicios cuando estos puedan
constituir un riesgo para la seguridad de las personas o dafiar la salud humana; asi como
aquellas relativas a terminologia y las que se refieran a su cumplimiento y aplicacién.

Las NOM en materia de Prevencion y Promocién de la Salud, una vez aprobadas por el
Comité Consultivo Nacional de Normalizacion de Prevencién y Control de Enfermedades
(CCNNPCE) son expedidas y publicadas en el Diario Oficial de la Federacion vy, por tratarse
de materia sanitaria, entran en vigor al dia siguiente de su publicacién.

Las NOM deben ser revisadas cada 5 afios a partir de su entrada en vigor. EIl CCNNPCE
deberd de analizar y, en su caso, realizar un estudio de cada NOM, cuando su periodo venza
en el transcurso del afio inmediato anterior y, como conclusion de dicha revisidn y/o estudio
podra decidir la modificacién, cancelacion o ratificacién de las mismas.

El objetivo de las NOM es garantizar que los productos, procesos y servicios cumplan con
los requisitos minimos de informacién, seguridad y calidad. Por ello, estan presentes en
nuestro dia a dia.

Dichas normas se agrupan en cinco categorias: de seguridad, salud, organizacion,
especificas y de producto. Su aplicacidn es obligatoria en todo el territorio nacional.

Los dos tipos de normas oficiales mexicanas se identifican por tres letras (NOM o NMX) y
tres digitos segln la numeracion de la misma (ejemplo: NOM-006). ... Por ultimo se agregan
cuatro digitos, que indican el afno que se publicé la norma por el Diario Oficial de la
Federacién (NOM-006-SCFI-2005).

Algunos tipos de NOM:

e Normas de producto.

e Normas de seguridad y métodos de prueba.

e Normas metroldgicas.

e Normas de eficacia energética.

e Normas de practicas comerciales.

e Normas de etiqguetado de Informacién Comercial.

e Normas de denominacién de origen.
Una Norma Mexicana (NMX) en un instrumento de referencia para determinar la calidad de
los productos y servicios. Son elaboradas para uso publico por un organismo nacional de
normalizacion o la secretaria de economia, su objetivo es proteger y orientar a los
consumidores.

No tienen un cardcter obligatorio su cumplimiento es voluntario y su campo de aplicacion
es determinado por la propia norma; éste puede ser nacional, regional o local. Es
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importante aclarar que si una NOM hace referencia a una NMX ésta adquirird el caracter de
obligatoria.

La transparencia de la informacidn y la caracteristica medible de los parametros permiten
al consumidor verificar que el servicio o producto cumple con lo especificado. De esta
manera al no cumplir con las caracteristicas ofrecidas, el usuario puede denunciar su
incumplimiento.

En la actualidad existen cientos de normas y se pueden consultar en el siguiente enlace:
https://www.sinec.gob.mx/SINEC/Vista/Normalizacion/BusquedaNormas.xhtmi

Sobre las Normas Oficiales Mexicanas (NOM), sus codigos empiezan por las siglas NOM, son
obligatorios, es decir que de no cumplirse hay repercusiones. Establecen reglas,
especificaciones, caracteristicas y atributos técnicos aplicables a productos, procesos o
servicios cuando:

e Los productos (o sus envases o embalajes), procesos o servicios puedan constituir
un riesgo para la seguridad o salud de las personas animales o vegetales o el medio
ambiente en general.

e Estan relacionadas con los instrumentos para medir, los patrones de medida y sus
métodos de medicidn, verificacion, calibracién y trazabilidad.

e Tienen que ver con condiciones de salud, seguridad e higiene de centros de trabajo
o centros publicos de reunién.

e Tienen que ver con los simbolos o tecnicismos a emplearse en cierta area.

e Se requieren especificaciones, criterios y procedimientos para proteger la salud de
las personas y medio ambiente.

e Tiene que ver con la informacién comercial que deben llevar los envases de los
productos.

e Tienen que ver con las denominaciones de origen.

e Serequieren para proteger las vias de comunicacion y seguridad de sus usuarios.

e Tiene que ver con manejo y transporte de materiales y residuos peligrosos.

5.4. APLICACION

Actualmente, las empresas y organizaciones de nuestro pais se enfrentan a un mundo
empresarial muy competitivo, para poder subsistir es indispensable asumir el compromiso
de implementar un sistema de gestidén de calidad y cumplir las normatividad respectiva a
sus productos y servicios.

Beneficios del cumplimiento normativo:

e Mejora la imagen de las organizaciones
e Favorecer el desarrollo y posicionamiento en los mercados.
e Mejora la confianza que genera entre los clientes y consumidores.
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e Aumento de la satisfaccidn de los clientes.

e Disminucién de multiples auditorias.

e Cimentar las bases de la gestion de la calidad y estimular a la empresa para entrar
en un proceso de mejora continua.

e Aumentar la motivacion y participacion de personal, asi como mejorar la gestion de
los recursos.

Para cumplir la las normatividad de la calidad en cualquier empresa u organizacién se
requiere entre otros aspectos:

1. Necesidad del liderazgo

No hay sistema de gestion eficaz sin un colectivo de personas trabajando con un propdsito
comun, y para que esto sea posible es necesario el liderazgo de la alta direccién. Los
requisitos del Sistema de Gestidn de la Calidad deben integrarse con los procesos esenciales
de la organizacidén, y sus objetivos deben ser parte de la planificacion estratégica. Para
conseguir este alineamiento es fundamental la involucracién de la alta direccién y su
capacidad para implicar al resto de personas en la eficacia de su trabajo.

2. Gestion del cambio

Tanto una buena identificacion del contexto en el que se opera, como una clara
demostracion de liderazgo y compromiso por parte de la alta direccién son claves para
afrontar las situaciones de constante cambio a las que actualmente se enfrenta cualquier
organizacidén: nuevas practicas de negocio, tecnologias en permanente evolucion,
internacionalizacién de los mercados, todo ello obliga a adoptar una predisposicién al
cambio. Las normas inciden muy especialmente en el modo en que se actla ante estas
situaciones, tanto desde el punto de vista de la planificacién (considerando de manera
sistematica y planificada, las posibles consecuencias del cambio, la disponibilidad de
recursos, asignaciéon de responsabilidades, etc.) como en lo que respecta a la revisién y
control de los cambios cuando se han producido de forma no planificada.

3. Elriesgo como parte del enfoque a procesos

A través de este concepto se pretende que la organizacién identifique aquellos escenarios
posibles en los que podrian no cumplirse los resultados esperados, y establezca las acciones
pertinentes para abordar tales riesgos. En otras palabras, es necesario tener en cuenta el
caracter preventivo que debe aportar un sistema de gestién de la calidad, y que parecia
haberse simplificado en exceso con la aplicacion de las “acciones preventivas” como
herramienta a tal efecto. Con este planteamiento, no resulta necesario incorporar ningun
requisito especifico sobre la actual accidn preventiva. Es importante recordar, no obstante,
gue el enfoque basado en riesgos incorporado reconoce la diversidad de procesos que
pueden definirse, y las diferentes consecuencias que una situacion de riesgo puede tener
sobre los requisitos de los productos y servicios, o sobre la satisfaccion del cliente. Por tanto,
la aplicacion de este enfoque debe ser lo suficientemente flexible. No se incluyen requisitos
especificos sobre metodologias de evaluacion de riesgos, sino que se establece un marco
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genérico para que cada organizacién lo adopte en funcién de su actividad y las
particularidades de su modo de gestidn.

ACTIVIDADES DE APRENDIZAIJE:

e Investigar acerca de las diferentes normativas vigentes de calidad.
e Aplicar las normativas vigentes de calidad en estudios de casos propuestos por el profesor.

e Realizar visitas a empresas certificadas en sistemas de calidad (1ISO 9000, FDA, entre otras)
para conocer su proceso de implementacién.

ACTIVIDADES DE APRENDIZAJE COMPLEMENTOS EDUCACIONALES
1. CASO DE ESTUDIO: Certificacidon I1SO 9001 del del Instituto Tecnoldgico de Jiquilpan.

Como se habia mencionado en el Tema 1 FILOSOFIAS DE LA CALIDAD, para el caso de
estudio, el Instituto Tecnoldgico de Jiquilpan logré la certificacién del Proceso Educativo en
la norma internacional ISO 9001 desde el afio 2005, y para lograrlo se llevaron a cabo una
serie de actividades planificadas como son:

e (Capacitacién a todo el personal sobre Tépicos de Calidad en el Servicio y al personal
directivo y administrativo cursos de interpretacién de la Norma I1SO 9001.

e Convocar a rueda de prensa para dar a conocer el establecimiento de la Politica de
calidad y Objetivos de Calidad y difundirlos en toda la comunidad del Instituto.

e Creacién del Comité de Calidad conformado por los Jefes de las diferentes areas
administrativas.

e Nombramiento del Representante de la Direccion, Controlador de Documentos y
equipo de auditores internos.

e Capacitar y certificar a miembros del equipo de auditores internos.

De acuerdo a las etapas que se deben llevar a cabo para lograr la certificacion de un Sistema
de Gestidn de Calidad, se documentar los procedimientos exigidos por la Norma ISO 9001
como son: Auditorias Internas, Control de Documentos, Control de Registros, Producto No
Conforme, Acciones Corresctivas y Preventivas. Asi mismo se documentaron los
procedimientos operativos del IT de Jiquilpan.

Todos los documentos que integran el SGC se registran en la LISTA DE DOCUMENTOS
CONTROLADOS DEL SGC ITJ-SGC-MC-A7.
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DOCUMENTACION CONTROLADA DEL SGC DEL ITJ

1 MANUAL DE CALIDAD ITI-SGC-MC (56 pgs)
5 PROCEDIMIENTOS INTEGRALES GOBERNADORES IT)-SGI-PG (64 pgs)
1 PROCEDIMIENTOS INTEGRALES OPERATIVOS ITI-SGI-PO (20 pgs)
14 PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ITI-SGC-PO (281 pgs)
4 INSTRUCTIVOS ITI-SGC-IN (64 pgs)

485 DOCUMENTOS controlados

La codificacién de los documentos se realza de acuerdo a los siguientes criterios, los cuales
se describen en el Procedimiento de Control de Documentos.

PRIMERAS SIGLAS SEGUNDAS SIGLAS TERCERAS SIGLAS CUARTA SIGLA
{3 CARACTERES) (3 CARACTERES) {2 CARACTERES) (SEGUIDA DE NUMERO
CONSECUTIVO)
SGC ~ M™MC __Al,A2, A3..
INSTITUTO SISTEMA DE MANUAL DE CALIDAD ANEXO
TECNOLOGICO D GESTION DE
HQUILPAN CALIDAD
SGA MA F1, F2, F3...
SISTEMA DE NUAL AMBIENTAL FORMATO
GESTION AMBIENTAL
SGI PO
SISTEMA DE ROCEDIMIENTO
GESTION INTEGRAL OPERATIVO
PG
PROCEDIMIENTO
GOBERNADOR
IN
INSTRUCTIVO
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3. APLICACION SOFTAWARE ISO TOOLS:

Hoy en dia, existen una gran variedad de software para la implementacién y mejora de los
sistemas de gestion de calidad, como son:

e [SONIC
e (QmKey
e |sofacil
o eAlicia
e [sowin

e Aenor Certool

e |sotools

e Q-Bo

e SoftExpert EQM

e Aqua Quality Control

ISOTools es un software informatico especialmente desarrollado especificamente para
comtrolar los Sistemas de Gestién de las organizaciones (Calidad, ambiental, Seguridad,
alimentaria, laboratorios), con la finalidad de administrar el sistema de una mejor manera
y tratar de reducir los tiempos y costos de implantacidon y mantenimiento, optimizando la
eficiencia de la mejora continua.

El software requiere una licencia anual y no cuenta con versién demo para un periodo de
uso de prueba, por lo que no fue posible practicar los conocimientos de la Unidad Il con un
software especializado. En el sitio https://www.isotools.org/ se encuentra su plataforma.

La interface del sistema del mdédulo ISO 9001 muestra un esquema basado en los requisitos
de la norma:

mT(X)fS Achamativm 10w de b 500 sogris 180 MY JUTY v e Cumttron Dbt

4. CONTEXTO DE LA < v o
ORGANIZACION ‘ :
LIDERAZGO oc —
PLANIFICACION | o™ o
SOPORTE '
OPERACION

. 9EVALUACION DESEMPENO
10. MEJORA

© 0N w;

J
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https://www.isotools.org/

Para navegar en el sistema basta con hacer click en cada requisito, por ejemplo al
seleccionar el médulo de VERIFICCION se desplegard una pantalla que muestra una serie
iconos para verificar el estado que guarda la Acciones Correctivas, auditorias, producto No
conforme, Revisidn por la Direccidn, Proveedores, Contexto de la organizacién, Personas,
seguimiento de indicadores, Gestion de riesgos, etc.

La ventaja de usar un software para controlar un Sistema de Gestion de Calidad, es que agiliza la toma de
decisiones, evita errores al documentar procedimientos y control de registros y documentos, por ser los que
causan la mayor parte de los probemas.

ISOTOOLS tiene una herramienta que se llama Gestor documental, para el disefio de nuevos documentos del
sistema de gestidn de calidad, que una vez editado y autorizado el documento para su uso, se genera con un
codigo QR para facilitar su acceso y descarga a través del celular mediante una aplicacion.

3. ELABORACION DE PRESENTACION DE DIAPOSITIVAS PowewPoint Norm 1SO 9001.
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Tema 6 Mejora Continua 6.1. Método Taguchi. [1. Caso de Estudio: Investigar por equipos
6.2. Funcién de pérdida técnicas de mejora continua se emplean en

de calidad. alguna empresa de la region.

6.3. Modelo Kaizen. 2. Ejercicio: 1. Por equipos, proponer la

6.4. Las 9’s. implementacion de alguna técnica de mejora
6.5. Aplicacién. continua en alguna empresa de la region

3. Aplicacién del software Excel para funcidn
pérdida de calidad de Taguchi.

TEMA 6 MEJORA CONTINUA
COMPETENCIA A DESARROLLAR

e Aplicar herramientas de mejoramiento de los procesos para obtener productos de calidad.

Las empresas y organizaciones que han logrado implementar un sistema de gestion de
calidad, deberdn establecer a su vez un proceso de mejora continua de manera
permanente. Algunas de las herramientas utilizadas incluyen las acciones correctivas,
preventivas y el andlisis de la satisfaccidon en los miembros o clientes. Se trata de la forma
mas efectiva de mejora de la calidad y la eficiencia en las organizaciones.

Hoy en dia existen multiples herramientas o técnicas de mejora de los productos o procesos,
las técnicas mas usadas son: SMED, Kanban, Kaizen, Just in time, Poka-yoke, funcion pérdida
de la calidad, 9 S’s, entre otras mas.

6.1. METODO TAGUCHI.

La filosofia de Taguchi abarca toda la funcion de produccion, desde el disefio hasta la
fabricacidon. Su metodologia se concentra en el consumidor, valiéndose de la “funcién de
pérdida”. Como si menciond en la unidad |, Taguchi define la calidad en términos de la
pérdida generada por el producto a la sociedad. Esta pérdida puede ser estimada desde el
momento en que un producto es despachado hasta el final de su vida util. La pérdida se
calcula en ddlares, y eso permite a los ingenieros comunicar su magnitud en un valor comun,
reconocible. Eso a veces se comunica de un modo bilinglie, lo cual significa que se puede
hablar a los gerentes de alto nivel en términos de dodlares, y a los ingenieros y quienes
trabajan con el producto o servicio en términos de objetos, horas, kilogramos, etcétera. Con
la “funcién de pérdida”, el ingeniero estd en condiciones de comunicarse en el lenguaje del
dinero y en el lenguaje de las cosas.

Muchos de los que practican los métodos de Taguchi en Estados Unidos piensan que las
practicas de control de calidad descritas mas adelante a la larga suplantaran al control
estadistico de la calidad, como ha sucedido en gran medida en Japén.

A continuacion se expone una vision general de la filosofia de la calidad sostenida por
Taguchi, su filosofia es el control de calidad, que le lamé Disefio Robusto; el cual consiste
en que cada vez que se disefa un producto, se hace pensando en que va a cumplir con las
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necesidades de los clientes, pero siempre dentro de un cierto estandar; a esto se le llama
“calidad aceptable”. El tipo de disefio que Taguchi propone es que se haga mayor énfasis
en las necesidades que le interesan al consumidor y que a su vez, se ahorre dinero en las
que no le interesen.

Objeto del disefio robusto:
Reducir variaciones no deseables en productos y procesos a fin de:

e Reducir costos.
e Mejorar la productividad y fiabilidad de los procesos.
e Aumentar la satisfaccion de los clientes.

Implica disefiar un producto que sobrepase las expectativas del cliente en sus caracteristicas
mas importantes y ahorrar dinero en las que al cliente no le interesan. Asi, como el disefar
un proceso de produccién capaz de fabricar el producto en todo su rango de variacion
normal, dentro de las especificaciones del proceso.

Taguchi establece que es mds barato trabajar en el redisefio de los productos y sus procesos
de fabricacién, que en el control de calidad de los mismos, porque las acciones de mejora
de calidad son mds econdmicas, en cuanto mds cercanas estén a la etapa de disefio. Es mas
econdmico un disefio robusto del producto en las caracteristicas importantes para el
cliente, que pagar los costos del control de procesos y las reclamaciones por fallas.

En el disefio robusto de un producto se minimiza su posibilidad de falla, buscando que tenga
minima variacién en las caracteristicas de calidad importantes para el cliente y en
consecuencia se minimiza el costo de calidad.

6.2. FUNCION DE PERDIDA DE CALIDAD

Una de las aportaciones mas importantes de Genichi taguchi a la gestion de la calidad es
la funcién de pérdida de la calidad( Quality Loss Function), la cual establece el
comportamiento de los costos asociados a las desviaciones de calidad respecto al valor
objetivo de especificacion. De manera que el producto, en términos de calidad deja de ser
simplemente catalogado como conforme o no conforme, para ser medido mediante una
funcién que establece el costo de alejarse de las especificaciones exactas del cliente.

Taguchi define la calidad de la siguiente manera: «Calidad consiste en evitar una pérdida
gue un producto le causa a la sociedad, después de haber sido embarcado, distinta a

cualquier otra pérdida causada por sus funciones intrinsecas”.

En contexto, el costo de alejarse de las especificaciones exactas del cliente puede
comprender los siguientes rubros:

e Costos de mantenimiento.
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e Costos de reparacion.

e Costos asociados a la falla en el funcionamiento.

e Costos asociados a las lesiones provocadas por un producto defectuoso.
e Costos logisticos.

Segun la hipétesis de Taguchi, mientras menor sea la variacidon en relacién con el valor
objetivo, mejor serd la calidad; de manera que las pérdidas aumentan a una tasa creciente
conforme crece la desviacién respecto al valor objetivo de la especificacion.

Del mismo modo, existe una pérdida de la calidad desde el punto de vista del cliente cuando
el producto se aleja de la especificaciéon deseada, aun cuando se encuentre entre los limites
de especificacién, lo cual contrasta con los métodos de control de variacién tradicionales.

Enla figura 12 se puede observar la funcidon de la pérdida de la calidad contrastada con la
curva normal de los métodos tradicionales.

Perdido incurrido Perdide incurrido
N\ f
.,_\.
Tradicional — N\, «—Taguchl
/
» Sin pérdiday
Limite Inferior de Valor oblgtive Limite superior de
especificacion especificacion
Figura 12

Se puede observar que la funcién de la pérdida de la calidad es una curva en forma de U, la
cual se encuentra determinada por la siguiente funcidn cuadratica simple:

L(x) = k (x — N)?

L(x)= Funcion de pérdida de la calidad.
x = Valor de la caracteristica de calidad (observado).
N = Valor nominal de la caracteristica de calidad (Valor objetivo — meta).

k = Constante de proporcionalidad.
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La proporcionalidad es un factor que indica la relacién constante entre las magnitudes costo
de pérdida y desviacion de la caracteristica de calidad. De manera que para efectos de
aplicacion se hace necesario que la organizacidn registre las pérdidas en funcién del costo
de la calidad de las unidades segun su desviacion del valor objetivo.

Asi entonces, la funcidon puede expresarse de la siguiente manera:

L(x) = (x — N)?

(LES — N)?

C = Costo de la desviacién en el limite de la especificacion (Pérdida por una unidad
producida en el limite de especificacion).

LES = Limite de especificacidén superior

6.3. MODELO KAIZEN

El método Kaizen, una filosofia de vida muy popular en el ambito empresarial, se basa en la
idea de que pequefias acciones, realizadas de forma organizada y continua, pueden
hacernos alcanzar objetivos muy importantes.

En el contexto actual, los mercados cada vez son mas globales, complejos y cambiantes, por
lo cual no siempre es posible prever las crisis. La pandemia del coronavirus nos lo ha dejado

bien claro.

=

Kai Zen

(Cormb'e) [Eucyvie)

Frente a la gran incertidumbre que achaca a los mercados internacionales, enfocarnos en
pequefias metas a corto plazo podria ser clave para sobrevivir a la coyuntura econdmica
actual e, incluso, sentar bases sélidas para el crecimiento futuro de nuestras empresas.

Por este motivo, grandes empresas como Toyota, Honda y Sony llevan mas de 50 afios
adaptando su filosofia empresarial a esta metodologia de origen japonés.

La finalidad de la metodologia Kaizen es lograr metas y objetivos de forma gradual y
continuada (es decir, sin interrupciones). Se eliminan aquellas pérdidas de tiempo que
pueden generarse por una mala gestion de los procesos productivos.

Al facilitar la gestion y organizacién de las jornadas laborales, un buen programa de control
horario se configura sin duda como el mejor aliado de aquellas empresas que decidan
implantar el método Kaizen.
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Si tu empresa estd entre ellas, ten en cuenta que digitalizar tu gestion del tiempo te
permitira conocer de forma mas facil e inmediata en qué lugar y con qué tiempos esta
contando cada uno de tus trabajadores, con lo cual podras distribuir mas adecuadamente
las cargas de trabajo e incorporar sin esfuerzo el Kaizen su rutina diaria.

6.4. LAS 9'S

La metodologia de las 9 S es una extension de la técnica de las 5 S’s, la cual abarcaba las
palabras Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke. Al incluir mas conceptos que van
encaminadas a la mejora continua, tiene como objetivo alcanzar una mayor productividad
con un mejor ambiente laboral. Es una filosofia basada en el trabajo organizado y ordenado
gue pretende alcanzar un nivel de maxima calidad y su impacto se observa a largo plazo.

Se origind en Japén con la marca Toyota, que estableciéd como objetivo lograr una nueva
cultura del trabajo de manera permanente. Para llevarla a cabo se requiere del compromiso
de la direccidn de la organizacién.

Se basa en dos reglas basicas: “empezar por uno mismo” y “educar con el ejemplo”.
El mantenimiento de la nueva cultura del trabajo se basa en la disciplina y la constancia.

Los nueve principios fueron incorporados en el sistema de gestion de calidad a nivel
mundial, denominado “Norma ISO 9001”, elaborado en 1947 por la Organizacién
Internacional para la Estandarizacién (ISO por sus siglas en inglés: International
Standardization Organization), organismo independiente, no gubernamental, que retne a
empresas y organizaciones de todo el mundo.

Las 9 S’s son las siguientes:

Seiri (separar lo innecesario)
Seiton (situar lo necesario)
Seiso (suprimir suciedad)
Seiketsu (senalizar anomalias)
Shitsuke (seguir mejorando)
Shikari (constancia)
Shitsukoku (compromiso)

® NO U h WDNE

Seishoo (coordinacién)
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9. Seido (estandarizacion)

ESPANOL JAPONES Comience en su sitio de trabajo
CON LAS CLASIFICACION SERI 1. Mantenga solo lo necesario
ORGANIZACION SEITON 2. Mantenga todo en orden
£O5A5 LIMPIEZA 3. Mantenga todo limpio
SEIso 2
Y ahora...;Como esta usted?
BIENESTAR PERSONAL  EIKETSU 4. Cuide su salud fisica y mental
CON USTED| DISCIPLINA SHITSUKE 5. Mantenga un comportamiento confiable
MISMO CONSTANCIA SHIKARI 6. Persevere en los buenos habitos
COMPROMISO 7. Vaya hasta el final en las tareas
SHIRSUKOKU
Pero...jno lo haga solo!
CON LA COORDINACION SEISHOO 8. Actiie en equipo con sus compaiieros
EMPRESA ESTANDARIZACION SEIDo 9. Unifique a través de normas

Las 9 Eses (9 S) buscan generar un ambiente de trabajo, ya se a nivel organizativo o personal,
al aplicar correctamente estos conceptos se brinda la oportunidad de llegar a ser muy
efectivo, y asi mejorar los procesos y resultados que obtenemos. Existen 5 S que muestran
las acciones a seguir : Seiri (Ordenar O Clasificar), Seiton (Organizar O Limpiar), Seiso
(Limpieza O Pulcritud), Seiketsu (Bienestar Personal O Equilibrio), Seido (Estandarizacidn).
Mientras que 4 de estas impulsan a la mejora y perseverancia Shitsuke (Disciplina), Shikari
(Constancia), Shitsukoku (Compromiso), Seishoo (Coordinacién).

6.5. APLICACION

La mejora continua puede implementarse tanto en microempresas como en grandes
compaiiias. Pequefios cambios en los procesos de cara a la optimizacidn realizados en
empresas de grandes dimensiones pueden tener resultados tremendamente visibles.

Estas modificaciones, sin embargo, pueden no resultar tan espectaculares en pequeiias
corporaciones. Sin embargo, sea cual sea el tamano de tu negocio implementar la mejora
continua siempre es un plus.

Los pasos principales para implementar un plan de mejora continua en cualquier empresa
u organizacion son los siguientes:

1. Identificar cuales son los procesos de una empresa.
Una herramienta muy atil para hacerlo es un diagrama de flujo, que no es mas que
una representacion grafica de las distintas fases que componen un proceso.

2. Definir qué procesos se quieren mejorar.
Es decir, cudles resultan criticos para la empresa y deben estar sujetos a procesos
de mejora continua.

3. Definiry establecer indicadores de desempefio de los procesos
Para medir el desempefio de estos procesos, es vital que se establezcan unos
indicadores de gestion. Es decir, unos valores que ayudaran a determinar el
rendimiento de los procesos que has identificado como esenciales. Asi, se podra
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4.

6.

determinar si el desempefio ha estado por debajo de la expectativa, segun lo
esperado o ha superado las expectativas.

Analizar los resultados de las mediciones de los procesos.

El analisis permitira establecer dreas de mejora, encontrar posibles errores en el
proceso o determinar qué pequeiias modificaciones son necesarias para alcanzar el
objetivo, en caso de que el resultado se haya situado por debajo de lo esperado. Si
el resultado ha estado segun lo esperado o se ha obtenido un valor superior, se
podrd detectar igualmente dreas de mejora. Ademads, se podrd valorar qué factores
o hechos puntuales han supuesto dicho éxito.

Establece un plan de accidn.

Se debe determinar qué acciones van a llevarse a cabo, definiendo tiempo y
responsables de ejecucidn, asi como los recursos necesarios para llevarlas a cabo.
Analiza el feedback.

Una vez puestas en marcha las acciones, es imprescindible que analices cudl ha sido
su repercusion en el proceso. La metodologia de mejora continua requiere de un
analisis constante de las acciones o mejoras llevadas a cabo, de manera que se
pueda valorar cdmo han funcionado. Y, de nuevo, volver a implementar posibles
cambios para optimizar los procesos.

La mejora continua es una metodologia perfecta a la hora de optimizar el funcionamiento
de una empresa. Bien ejecutada, puede ser vital para mejorar la rentabilidad de la empresa
y la percepcion que de ella tienen sus clientes.

ACTIVIDADES DE APRENDIZAJE

En dindmica grupal comprender las areas de aplicacién del método Taguchi en la
mejora de calidad.

En cuadro de dos vias explicar la funcion de pérdida de calidad.

Realizar una practica de aplicacién del modelo Kaizen.

Realizar una practica de aplicacion del método de las 9°S.

Realizar visitas a empresas con la finalidad de observar los procedimientos que se
llevan a cabo para la mejora continua de la calidad.

ACTIVIDADES DE APRENDIZAJE COMPLEMENTOS EDUCACIONALES

1. CASO DE ESTUDIO: Investigar por equipos técnicas de mejora continua se emplean en
alguna empresa de la region.

2. EJERCICIO: 1. Por equipos, proponer la implementacién de alguna técnica de mejora
continua en alguna empresa de la region

3. APLICACION DEL SOFTWARE EXCEL: Funcién pérdida de calidad de Taguchi.
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EJERCICIO:

La empresa Steelfactor produce ejes para motores eléctricos, las especificaciones de
fabricacién deben ser de 30 mm con una tolerancia de 0.3 mm. El supervisor de calidad ha
estimado que el costo de desviacion de los ejes con respecto a 30 mm es de $ 150.00 pesos,

por reproceso para llevarlos nuevamente a especificacion.
Calcular la funcién pérdida de calidad.

SOLUCION:

C= $150.00 pesos
LES =30.3 mm
N=30mm

Entonces, la funcidén de pérdida de la calidad seria la siguiente:

(LES—N

—2__ (X - 30)

E (x — N)?

De manera que puede tabularse en Excel una relacién de pérdida en funcién de las
caracteristicas de calidad observadas a medida que se alejen del valor esperado como se

muestra en la tabla VIII.

Tabla VIII
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RECURSOS DE EVALUACION

Parte fundamental en todo el proceso de ensefianza-aprendizaje, es la realizacién de una
evaluacién adecuada que permita al docente conocer el grado o nivel de apropiacion de
los conocimientos adquiridos por parte del estudiante durante el desarrollo de los temas,
asi también el tratar de conocer las actitudes y habilidades adquiridas para aplicar estos
conocimientos en el ambito laboral.

Una de las grandes dificultades que se presentan al hacer la evaluacién es la eleccidon
adecuada de los diversos instrumentos de evaluacién que existen hoy en dia, como son:
Ensayos, exdamenes de opcién multiple, reportes, mapas mentales, cuadros sindpticos,
exposiciones de temas, listas de cotejo y rubricas entre otras mas.

Los instrumentos de evaluacién son técnicas de medicién y recoleccidon de informacién
acerca de las competencias que van adquiriendo los estudiantes. Es responsabilidad del
docente elegir los métodos mas apropiados para el proceso de evaluacion.

A continuacion se presentan los instrumentos de evaluacién para cada tema de la
asignatura Calidad Aplicada a la Gestion Empresarial. En todos los temas se evaluaran los
siguientes 3 aspectos, la puntuacién a cada uno de los aspectos dependera del Tema que
se trate de los 6 que incluye la asignatura.

1. PARTICIPACION EN CLASE(10 puntos)
INSTRUMENTO: RUBRICA

NOMBRE UNIDAD: FILOSOFIAS DE LA CALIDAD
NOMBRE: No.Control GRUPO:

CRITERIOS 0|12
1. Participa frecuentemente con aportaciones que enriquecen
los temas vistos en clase
2. Se interesa en el aprendizaje de los temas vistos en clase.
3. Sus aportaciones son pertinentes y fundamentados.

4. Formula preguntas adecuadas al tema.
5. Demuestra respeto hacia su profesor y sus comparieros.

2. EXAMEN ESCRITO (30 puntos)

3. TRABAJOS PRESENTADOQOS (60 puntos): Que pueden ser alguno o algunos de los
siguientes instrumentos: reportes, ensayos, investigacion de campo, mapas
mentales, cuadros sindpticos, exposicion de temas y presentaciones
audiovisuales.
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TEMA 1: FILOSOFIAS DE LA CALIDAD

ACTIVIDADES DE APRENDIZAJE

Elaborar un mapa conceptual buscando en distintas fuentes de informacién el origen,
evolucién y estado actual de la calidad y presentarlo ante el grupo.
INSTRUMENTO DE EVALUACION: MAPA CONCEPTUAL (30 PUNTOS).

DIMENSIONES EXCELENTE BUENO REGULAR (IRREGUALR)
(10 PUNTOS) (8 PUNTOS) (6 PUNTOS) 4 PUNTOS
Documento La informacion|La informacion |La informacidn no|La informacion
impreso contiene datos | no contiene no |incluye investigada es
entregado del | biograficos, contiene las | aportaciones limitada y no

Tema Filosofias | aportaciones a la | publicaciones |principales a laf|incluye a los
de la calidad y|gestion de la|principales del|gestién de la|personajes vistos

terminologias | calidad y | personaje. calidad. en clase.

de la calidad | publicaciones

ASQ principales.

Organizacion La informacion|La informacidn|La informacioén | La informacion
estd muy bien|esta organizada|estd organizada, | proporcionada no
organizada con|con  parrafos|pero los parrafos|esta bien
parrafos e | bien no estdn bien|organizada.
incluye imdagenes | redactados. redactados.

Aportaciones La informacion| Incluyd Incluyé No incluyé
proporcionada interpretaciéon |interpretacion interpretacion
incluyé personal de la|personal de | personal
interpretacion mayoria de las|algunos

personal de la|filosofias
tematica d cada
filosofias

Investigar la aplicacidn en un estudio de caso de los conceptos de la funcidn de calidad
(ASQ) en un contexto de proceso industrial.

INSTRUMENTO DE EVALUACION: INVESTIGACION DE CAMPO (30 PUNTOS).

En equipos de trabajo, los estudiantes llevaran a cabo una investigacion en alguna
empresa u organizacion para detectar si se emplean los conceptos de la calidad de la
ASQ en su cultura organizacional.
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DIMENSIONES (EXCELENTE) (BUENO) (REGULAR)
10 PUNTOS 8 PUNTOS 6 PUNTOS
Documento impreso | La informacién estd|La informacién estd|La informacion esta
entregado del reporte de [ muy bien organizada | organizada con | organizada, pero los
aplicacion de la | con parrafos e incluye | parrafos bien | parrafos no estdn
terminologia de la|imagenes redactados. bien redactados.
calidad ASQ
Incluye cuestionario de|Incluyd cuestionario | Incluyé cuestionario | No Incluyd
conceptos ASQ de aplicacidon de|de aplicacién de | cuestionario de
terminologia ASQ terminologia ASQ aplicacion de
. . terminologia ASQ
Preguntas bien [ Preguntas no bien
formuladas formuladas
Conclusiones y|La informacion | Incluyo No incluyd
aportaciones a la | proporcionada conclusiones sin | conclusiones
empresa incluyo conclusiones y | aportaciones a la

aportaciones

empresa

INSTRUMENTO DE EVALUACION: PARTICIPACION EN CLASES (10 PUNTOS). RUBRICA.

INSRUMENTO DE EVALAUCION: EXAMEN OPCION MULTIPLE: (30 PUNTOS): EJEMPLO.

NOMBRE:

No.Control GRUPO:

Para cada una de las siguientes preguntas marque la repuesta que considere sea la correcta
en el recuadro inferior de cada personaje.

1. Sufilosofia de la calidad se basaba en eliminar la variacion de los procesos.
SHEWART | DEMING | CROSBY JURAN ISHIKAWA | FEINGENBAUM | TAGUCHI
2. Sufilosofia incluye en formar equipos para la mejora de la calidad.
SHEWART DEMING CROSBY JURAN ISHIKAWA FEINGENBAUM TAGUCHI
3. Sufilosofia se fundamentaba en mejorar las caracteristicas del producto para que cubran tanto
las necesidades del cliente.
SHEWART DEMING CROSBY JURAN ISHIKAWA FEINGENBAUM TAGUCHI
4. ¢Quién afirma que la calidad inicia con la educacién y termina con la educacién?
SHEWART DEMING CROSBY JURAN ISHIKAWA FEINGENBAUM TAGUCHI

5. Sufilosofia es evaluar los costos de la calidad

| SHEWART | DEMING | CROSBY | JURAN |

ISHIKAWA FEINGENBAUM | TAGUCHI |
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6. Su filosofia se basaba en la Trilogia de la Calidad

SHEWART DEMING CROSBY JURAN ISHIKAWA FEINGENBAUM TAGUCHI
7. Fue quien aporto el concepto de funcidn pérdida de calidad
SHEWART DEMING CROSBY JURAN ISHIKAWA FEINGENBAUM TAGUCHI
8. Su filosofia se basaba en Cero Defectos
SHEWART DEMING CROSBY JURAN ISHIKAWA FEINGENBAUM TAGUCHI
9. Fue quien propuso las 7 herramientas para la mejora de la calidad
SHEWART DEMING CROSBY JURAN ISHIKAWA FEINGENBAUM TAGUCHI
10. Fue quien definié la calidad como el grado predecible de uniformidad y fiabilidad a un bajo coste.
SHEWART DEMING CROSBY JURAN ISHIKAWA FEINGENBAUM TAGUCHI
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TEMA 2 CONTROL ESTADISTICO DE CALIDAD
ACTIVIDADES DE APRENDIZAIE:

e Conocer y aplicar los fundamentos de la estadistica descriptiva e inferencial, de
manera practica, con base a los procedimientos enfocados a controlar y/o mejorar
la calidad de productos y/o procesos industriales.

INSTRUMENTO DE EVALUACION: EXAMEN (30 PUNTOS), EJEMPLO:
EXAMEN UNIDAD Il CONTROL ESTADISTICO DE CALIDAD
NOMBRE: No. CONTROL: -

1.- Explique cuadl es la diferencia entre estadistica descriptiva y estadistica
inferencial.(2pts)

2.- ¢Cudles son las medidas de tendencia central mds usadas? (2 pts)
3.- ¢Cuales son las medidas de dispersién de mayor uso?(2 pts)

4. ¢Cudl de las medidas de tendencia central es afectada por datos no representativos o
extremos?(2 pts)

5. ¢Qué miden la desviaciéon estandar?(2 pts)

6. El molino de Trigo de Jiquilpan produce harina de trigo, la cual se empaca en bultos
de 40 kg de peso. Una muestra aleatoria de 30 bultos del proceso arrojé los siguientes
resultados:

50.27 | 50.15 | 49.89 | 49.01 | 50.30 | 50.01 | 49.68 | 50.78 | 49.06 | 50.14
50.14 | 50.85 | 49.95 | 49.65 | 50.13 | 50.00 | 49.86 | 50.90 | 49.56 | 50.08
49.91 | 50.46 | 51.00 | 50.60 | 50.05 |50.16 | 49.97 | 49.20 | 49.83 | 50.30

a).Calcular las medidas de tendencia central media, moda y mediana (3 pts)
b).Calcular las medidas de dispersion varianza y desviacion estandar.(2 pts)
b). Construir un histograma de frecuencias (5 pts)

c). De acuerdo a los resultados obtenidos de las medidas calculadas anteriormente, ¢ qué
interpretacion da de los resultados comparando con la especificacion de contenido de
40 kg de harina que deben tener los bultos, el proceso estd centrado o sesgado?.
Explique. (5 pts)

d). En caso de que el proceso estuviera sesgado conforme a la media de especificacién,
équé herramientas para el mejoramiento de la calidad se pudieran emplear para
corregir el proceso? (5 pts).

|92



Aplicar las siete herramientas basicas de calidad en la resolucién de estudios de casos
aplicables a su entorno.

INSTRUMENTO DE EVALUACION: RUBRICA INVESTIGACION DE CAMPO (30 PUNTOS)

En equipos de trabajo, los estudiantes llevardn a cabo una investigacion en alguna
empresa u organizacion para detectar si se emplean algunas de las herramientas para
la mejora de la calidad y en su caso tratar de aplicar las herramientas en algin problema
real de la empresa.

DIMENSIONES EXCELENTE BUENO REGULAR
(20 PUNTOS) (15 PUNTOS) (10 PUNTOS)
Reporte de|la informacion | La informacion | La informacién
investigacion contiene Portada, | contiene Portada, | contiene Portada,
Introduccién, indice, | Introduccién, indice | Introducciéon, indice
Desarrollo, Desarrollo, Desarrollo,

Conclusiones,
informacién general
de la empresa,
ubicacioén, fotografias,
graficas y esquemas,
asi como las
herramientas
estadisticas  usadas
para el control
estadistico de calidad
y aportaciones a la
empresa.

Conclusiones
informacidén general de
la empresa, ubicacion,
fotografias, gréficas vy
esquemas, asi como las
herramientas
estadisticas
herramientas para el
mejoramiento de la
calidad

Conclusiones
informacién general
de la empresa,
ubicacion, asi como
las herramientas para
el mejoramiento de la
calidad

Organizacion

La informacién esta
muy bien organizada
con parrafos e incluye
imagenes

La informacién esta
organizada con
parrafos bien
redactados.

La informacién esta
organizada, pero los
parrafos no estan bien
redactados.

Aplicaciones a la
empresa

Se lograron aplicar la
mayoria de las
herramientas para la
mejora de la calidad

Se lograron aplicar
algunas de las
herramientas para |la
mejora de la calidad

No se aplicaron las
herramientas para la
mejora de la calidad
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Realizar Visitas a empresas para observar la planeacién, control y mejora de la calidad
del producto y/o proceso industrial.
INSTRUMENTO DE EVALUACION: REPORTE VISITA INDUSTRIAL (20 PUNTOS).

ASPECTO EXCELENTE BUENO REGULAR
(5 PUNTOS) (4 PUNTOS) (3 PUNTOS)
REPORTE La informacién | La informacién | La informacién
IMPRESO presentada es | presentada es | presentada no se
clara de acuerdo al | ambigua de | relaciona con el
proceso analizado | acuerdo al proceso | proceso analizado
en la empresa |analizado en la|en la empresa
visitada. empresa visitada. visitada.
INTRODUCCION | Incluye una | Incluye No incluye
introduccidn clara | introduccién no | introduccién
muy clara
ORGANIZACION | La informacién | La informacidén esta | La informaciéon no
estd bien | bien presentada en | estd bien
presentada en | secciones en | presentada.
secciones en | parrafos sin
parrafos y | subtitulos
subtitulos
CONCLUSIONES | Incluye Incluye no | Incluye no
identificacion de | identificacion  de | aplicacidn de

aplicaciéon de 2
técnicas para el
control de calidad

aplicacion de 1
técnica para el
control de calidad

conocimientos para
el control de
calidad

o Aplicar software para promover el control de calidad de productos y procesos.

INSTRUMENTO DE EVALUACION: Ejercicio propuesto y resuelto en MINITAB(20

PUNTOS)

CRITERIOS

SI |{NO

1. Descargé Minitab Demo (5)

2. Planted un caso hipotético de al menos 30 datos
problema de calidad para resolverlo en Minitab (5)

3. Obtuvo resultados de estadisticos e medidas de
tendencia central y de dispersién, histograma (5)

4. Incluyé interpretacion de los resultados(5)
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TEMA 3 PLANES DE MUESTREO

Aplicar las diferentes técnicas de muestreo a procesos industriales asi como el manejo de
las tablas militar estdndar para la aceptacién o rechazo de productos.

AISTENCIA Y PARTICIPACION EN CLASES (10 PUNTOS)

CALIDAD APLICADA A LA GESTION EMPRESARIAL

Rubrica para Evaluar Participacion en Clase (10 PUNTOS)

NOMBRE:

No.Control

NOMBRE UNIDAD: PLANES DE MUESTREO

GRUPO:

CRITERIOS

1. Participa frecuentemente con aportaciones que
enriquecen los temas vistos en clase

clase.

2. Se interesa en el aprendizaje de los temas vistos en

3. Sus aportaciones son pertinentes y fundamentados.

4. Formula preguntas adecuadas al tema.

5. Demuestra respeto hacia su profesor y sus
compaferos.

ENTREGA DE REPORTE DE INVESTIGACION DE CAMPO POR EQUIPOS(60 Puntos)

En empresas de la region que utilicen planes de muestreo de aceptacion.

DIMENSIONES

EXCELENTE
(20 PUNTOS)

BUENO
(15 PUNTOS)

REGULAR
(10 PUNTOS)

de
investigacion

Reporte

La informacion
contiene Portada,
Introduccién, Indice,
Desarrollo,
Conclusiones,
informacién general
de la empresa,
ubicacion,
fotografias, gréficasy
esquemas, asi como

las herramientas
estadisticas usadas
para el control

La informacion
Portada,
indice

contiene
Introduccion,
Desarrollo,
Conclusiones
informacidn general de
la empresa, ubicacion,
fotografias, gréficas vy
esquemas, asi como las
herramientas
estadisticas usadas para
el control estadistico de
calidad sin aportaciones

La informacion
contiene  Portada,
Introduccion, indice
Desarrollo,
Conclusiones
informacién general
de la empresa,
ubicacion, asi como
las herramientas
estadisticas
para el
estadistico
calidad

usadas
control
de
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estadistico de calidad
y aportaciones a la
empresa.

a la empresa.

interpretacion
personal no contiene
errores de ortografia
y es legible

pequeiios errores de
ortografia.

Organizacion |La informacién estd|La informacion estd|La informacidon esta
muy bien organizada | organizada con | organizada, pero los
con parrafos e[ parrafos bien | parrafos no estdn
incluye imagenes redactados. bien redactados.

Redaccién La informaciéon | Es legible pero no|Unos pocos errores
proporcionada incluyé interpretacion | de gramatica,
incluyo personal y hubo | ortografia o

puntuacién pero no
es legible

INSTRUMENTO DE EVALUACION: Ejercicio de disefio de un plan e muestreo de aceptacion
propuesto y resuelto en MINITAB (30 puntos)

CRITERIOS

SI [NO

1. Descargé Minitab Demo (5)

2. Planted un caso hipotético que incluya la definicién
clara del producto, AQL, PDTL, Riezgos del consumidory
productor para resolverlo en Minitab (5)

3. Obtuvo resultados del plan de muestreo de
aceptacién y curva CO(10)

4. Incluyé interpretacién de los resultados (10)
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TEMA 4 SISTEMAS DE CALIDAD

ACTIVIDADES DE APRENDIZAJE:

e Investigar y realizar un resumen que le permita conocer y diferenciar los sistemas de calidad.
INSTRUMENTO DE EVALUACION: Investigacién documental Sistemas de Calidad (15 puntos)

DIMENSIONES

Investigacion
documental

EXCELENTE
(5 PUNTOS)

ademas
Portada,
indice,

y forma,
contiene
Introduccion,
Desarrollo,
Conclusiones.

Entregado en tiempo

BUENO

(4 PUNTOS)

Entregado con retraso,
ademas contiene
contiene Portada,
Introduccién,  indice,
Desarrollo,

Conclusiones.

REGULAR

(3 PUNTOS)
Entregado con retraso,
ademds contiene no
contiene alguno de los
siguientes aspectos:
Portada, Introduccion,

indice, Desarrollo,
Conclusiones.

incluyé al menos dos
cuartillas de cada
sistema de calidad, asi
como graficas o
esquemas

al menos dos cuartillas
de cada sistema de
calidad, tampoco
graficas o esquemas

ni

Organizacion La informacion estd|La informacién esta|la informacién esta
muy bien organizada | organizada con |organizada, pero los
con parrafos e incluye | parrafos bien | parrafos no estan bien
imagenes redactados. redactados.

Contenido La informacién | La informacion | La informacion
proporcionada proporcionada incluyé | proporcionada no

incluyé al menos dos
cuartilas de cada
sistema de calidad, ni
tampoco incluyé
graficas o esquemas

e Visitar empresas para comprender el sistema de calidad que tiene implementado la

organizacion.

INSTRUMENTO DE EVALUACION: REPORTE de una visita a Una empresa de la regién que
tenga implementado un Sistema de Gestién de Calidad certificado (20 PUNTOS)

ASPECTO

REPORTE
IMPRESO
SISTEMA
CALIDAD

EXCELENTE BUENO
(10 puntos) (8 puntos)
La informacién | La informacién
presentada es | presentada es
DE | clara de acuerdo al | ambigua de

que

sistema de calidad
tiene

acuerdo sistema de
calidad que tiene

REGULAR

(6 puntos)
La informacién
presentada no se
relaciona con el
sistema de calidad
que tiene
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implementado la

implementado Ia

implementado Ia

empresa empresa empresa
CONTENIDO La informacién | Lainformacion estd | La informaciéon no
estd bien | bien presentada en | estd bien
presentada en | secciones en | presentada en
secciones en | parrafos y | secciones en
parrafos y | subtitulos, pero no | parrafos y
subtitulos, incluye | incluye alguno de | subtitulos, ademas
graficas, los siguientes | no incluye alguno
esquemas o | aspectos: graficas, | de los siguientes
fotografias. esquemas o | aspectos: gréficas,
fotografias. esquemas o
fotografias.

¢ Debatir en el grupo los elementos observados en las empresas y concluir a que sistema de calidad
pertenece cada una de ellas.

INSTRUMENTO DE EVALUACION: Presentacién por equipo diapositivas Power Point del
reporte de calidad de la empresa visitada. (30 PUNTOS).

ASPECTO EXCELENTE BUENO REGULAR
(10 puntos) (15 puntos) (5 puntos)
PRESENTACION | Presentaron al Presentaron al Presentaron al
equipo y dieron una equipo equipo
sintesis previa Dieron una Dieron una
del contenido de su sintesis previa del | sintesis
presentacion contenido previa del
mencionando quien de su contenido
explicaria cada presentacion. de su
seccion. Su presentacién presentacion.
Su presentacién personal No le dieron
personal demostré el | demostraba ninguna
compromiso de la seriedad de su | formalidad
su trabajo trabajo a su exposicion
DOMINIO DEL Hablaron con fluidez | No hablaron con | No hablaron con
TEMA demostrando fluidez fluidez
conocimiento demostrando demostrando
del tema. poco poco
Usaron apoyos conocimiento conocimiento
audiovisuales del tema. del tema.
Usaron apoyos | No usaron
audiovisuales apoyos
audiovisuales
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INTERES DE LOS | Lograron captar la | Lograron captarla | No Lograron
PARTICIPANTES | atencién  de los | atencién de los | captarlaatencién
participantes y su | participantes, de los

interés en la tematica | pero falté el | participantes,
interés de los | pero falté el
mismos en la|interés de los
tematica mismos en la

tematica

¢ En dindmica de grupo representar un estudio de caso y resolverlo a través de los circulos de
calidad.

INSTRUMENTO DE EVALUACION: Dindmica de grupo, integracién de un Circulo de calidad (5

PUNTOS).

El profesor quien asumira el Rol de Lider, formara un Circulo de calidad con todos los estudiantes
de la clase, aplicando los principios de funcionamiento de los circulos de calidad y tratar de resolver
un problema que afecte a los estudiantes del ITJ (alcoholismo, tabaquismo, desercidn, bajo
aprovechamiento escolar) y exponer los resultados obtenidos.

RUBRICA:

CRITERIOS 0 1 ‘
1. Participd activamente asimiento su cargo asignado en
el circulo de calidad para la dindmica del grupo

2. Respetd las opiniones o aportaciones de los miembros
del circulo de calidad

3. Aportd ideas para resolver el problema planteado

4. Formuld preguntas adecuadas al tema.

5. éUtilizé alguna de las 7 herramientas para la mejora
de la calidad?

¢ Realizar una practica en laboratorio-taller donde se realicen mediciones y se aplique el modelo de
Six Sigma para determinar la capacidad del proceso.

INSTRUMENTO DE EVALUACION: Practica en el laboratorio de Ingenieria de Métodos (30 puntos).

Se integraran equipos de trabajo para que cada uno resuelva un ejercicio de analisis de la capacidad
del proceso definidos por el profesor, para simular un proceso de produccion en la banda
transportadora de un producto de uso o consumo comun entre las personas y que sea econémico,
para definir las especificaciones de produccidn, tolerancias y calcular la capacidad del proceso.

Por ejemplo un equipo pudiera llevar palillos de madera para medir la dimensiéon mediante un
vernier digital (disponible en el laboratorio) y medir una muestra aleatoria para obtener los datos
para el analisis estadistico. Otros productos pueden ser bolsas de frituras, cerillos entre otros.

Los equipos entregaran el reporte impreso y expondran los resultados obtenidos.
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RUBRICA

ASPECTO EXCELENTE BUENO REGULAR
(10 puntos) (15 puntos) (5 puntos)

PRESENTACION Presentaron al equipo | Presentaron al | Presentaron al equipo
DE SIX SIGMA, y dieron una sintesis | equipo Dieron una sintesis
ANALISI DE LA previa Dieron una sintesis | previa del contenido
CAPIDAD DEL del contenido de su | previa del | de su presentacion.
PROCESO presentacion contenido No le dieron

mencionando  quien | de su presentacién. | ninguna formalidad

explicaria cada | Su presentacion a su exposicion

seccion. personal

Su presentacion | demostraba

personal demostrd el | la seriedad de su

compromiso de trabajo

su trabajo
DOMINIO DEL Hablaron con fluidez | No hablaron con | No hablaron con
TEMA demostrando fluidez fluidez

conocimiento demostrando poco | demostrando poco

del tema. conocimiento conocimiento

Usaron algun software | del tema. del tema.

como Minitab Usaron algdn | No usaron software.

Software como
Minitab

INTERES DE LOS
PARTICIPANTES

captar la
atencién de los
participantes y su
interés en la tematica

Lograron

Lograron captar la

atencion de

los

participantes, pero

faltd el interés
los mismos en
tematica

de
la

No Lograron captar la
atencion de los
participantes, pero
falto el interés de los
mismos en la tematica
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TEMA 5 NORMATIVIDAD DE LA CALIDAD

ACTIVIDADES DE APRENDIZAJE

e Conocer las normas de calidad vigentes.

INSTRUMENTOS DE EVALUACION:

ASISTENCIA Y PARTICIPACION EN CLASES (10 PUNTOS)

Rubrica para Evaluar Participacién en Clase (10 PUNTOS)

NOMBRE:

No.Control

GRUPO:

temas vistos en clase

1. Participa frecuentemente con aportaciones que enriquecen los

2. Se interesa en el aprendizaje de los temas vistos en clase.

3. Sus aportaciones son pertinentes y fundamentados.

4. Formula preguntas adecuadas al tema.

5. Demuestra respeto hacia su profesor y sus compafieros.

ENTREGA DE REPORTE DE INVESTIGACION DOCUMENTAL NORMATIVIDAD DE LA CALIDAD

(60 Puntos)

Reporte de|la informacién
investigacion [contiene Portada,
documental Introduccién, indice,

Normatividad |Desarrollo,

de la Calidad |Conclusiones,
informacién de al
menos cuartillas
general de las normas
ISO, FDA y NOM.

La informacién
contiene Portada,
Introduccidon, indice,

Desarrollo,
Conclusiones,
informacién de menos
de dos cuartillas
general de las normas
1SO, FDA y NOM.

La informacién no
contiene algunos(s) de
los siguientes aspectos:
Portada, Introduccidn,
indice, Desarrollo,
Conclusiones,
informacién de menos
de dos cuartillas general
de las normas ISO, FDA y
NOM.

Organizaciéon |[La informacion estd
muy bien organizada
con parrafos e incluye
imagenes

La informacién esta
organizada con
parrafos bien
redactados.

La informacidon esta
organizada, pero los
parrafos no estan bien
redactados.
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Redaccion La

proporcionada
incluyé
interpretacién
personal no contiene
errores de ortografia
y es legible.

informacién | Es

incluyé interpretacion
personal v
pequefios errores de
ortografia.

legible pero no

hubo

Unos pocos errores de
gramatica, ortografia o
puntuacién pero no es
legible.

PRESENTACION DE NORMATIVIDAD DE LA CALIDAD POR EQUIPOS DE LA INVESTIGACION
PDOCUMENTAL (30 Puntos)

PRESENTACION
DE NORMAS DE

Presentaron al
equipo y dieron una

Presentaron al
equipo

Presentaron al
equipo

Jiquilpan del caso de
estudio analizado.

LA CALIDAD sintesis previa Dieron una sintesis | Dieron una sintesis
del contenido de su | previa del contenido | previa del contenido
presentacion de su presentacién. | de su presentacion.
mencionando quien | Su presentacién No le dieron
explicaria cada | personal ninguna formalidad
seccion. demostraba a su exposicién
Su presentacion | la seriedad de su
personal demostré el | trabajo
compromiso de
su trabajo

DOMINIO DEL Hablaron con fluidez | Hablaron con fluidez | No hablaron con

TEMA demostrando demostrando poco | fluidez
conocimiento conocimiento demostrando poco
del tema. del tema. conocimiento
Relacionaron la | No relacionaron la | del tema.
informacién informacién
presentada con el | presentada con el
SGC del Instituto | SGC del Instituto
Tecnolégico de | Tecnolégico de

Jiguilpan del caso de
estudio analizado.

INTERES DE LOS
PARTICIPANTES

Lograron captar la
atencion de los
participantes y su
interés en la
tematica

Lograron captar la
atenciéon de los
participantes, pero
falté el interés de los
mismos en la
tematica

No Lograron captar
la atencion de los
participantes, pero
falté el interés de los
mismos en la
tematica
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TEMA 6 PLANES DE MUESTREO
ACTIVIDADES DE APRENDIZAJE

e En dinamica grupal comprender las dreas de aplicacion del método Taguchi en
la mejora de calidad.

INSTRUMENTO DE EVALUACION: Dindmica de grupo, aplicacién del método de Taguchi (10
Puntos).

El profesor un dia previo a la Dindmica de Grupo, asignara a los estudiantes la tarea de
identificar alguna actividad o proceso que requiera mejorarse en el Instituto Tecnolégico de
Jiquilpan para tratar de generar alguna solucion mediante la metodologia de Taguchi, basada
en su filosofia de pérdida a la sociedad por la mala calidad.

RUBRICA:
CRITERIOS 0 1 ‘ p)

1. Participé activamente en la dinamica del grupo

2. Respetd las opiniones o aportaciones de los estudiantes
y profesor

3. Aportd ideas para resolver el problema planteado

1. Formuld preguntas adecuadas al tema.

5. éCompendid la filosofia y métodos de Taguchi?

e En cuadro de dos vias explicar la funcion de pérdida de calidad.

INSTRUMENTO DE EVALUACION: Ejercicio para calcular la Funcién Pérdida de la calidad
usando Excel (20 puntos).

Retomando la practica de laboratorio del Tema 4 del cdlculo de la capacidad del
proceso, tomando la caracteristica de calidad del producto elegido para hacer el andlisis
estadistico y capacidad del proceso, se calculara la funcidon pérdida de la calidad de
Taguchi usando Excel.

CRITERIOS 1 2 ‘ 3 4

1. Planteamiento del problema para calcular la funcién
pérdida de la calidad de tagucui

2. Disefio del cuadro 2 vias de Excel con los datos
hipotéticos del costo de la calidad al desviarse
determinadas unidades del valor objetivo.
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3. Resultados obtenidos.
4.Grafica de la funcién pérdida de la calidad de Taguchi
5. Interpretacion de resultados

e Realizar una practica de aplicaciéon del modelo Kaizen.
INSTRUMENTO DE EVALUACION: Practica de aplicacién Kaizen (20 Puntos).

El profesor un dia previo a la practica de aplicacién, asignara a los estudiantes la tarea de
identificar alguna actividad o proceso que requiera mejorarse en el Instituto Tecnolégico de
Jiquilpan(u otra organizacidn) para tratar de generar alguna solucion mediante la metodologia
de Kaizen.

CRITERIOS 1 2 ‘ 3 4

1 Propuso algun problema para aplicar la metodologia
Kaizen en el Instituto u otra organizacién
Aporto ideas para resolver el problema planteado

Aplicé metodologia de Kaizen

Formuld preguntas adecuadas al tema.
éCompendié la filosofia Kaizén?

bWl N

e Realizar una practica de aplicacién del método de las 9°S.

INSTRUMENTO DE EVALUACION: Practica de aplicacién 9 S’s( 20 Puntos).

El profesor un dia previo a la practica de aplicacién, asignara a los estudiantes la tarea de
identificar algunas actividads o procesos que requiera mejorarse en el Instituto Tecnoldgico de
Jiquilpan (u otra organizacién) para tratar de generar algunas soluciones mediante la
metodologia de las 9S’s.

CRITERIOS 1 2 3 4

1 Propuso algun problema para aplicar la metodologia 9
S’s en el Instituto u otra organizacién u otra
organizacion.

2 Aportd ideas para resolver el problema planteado

3  Propuso alguna solucién al problema aplicando
algunadelasS’s

4 Formuld preguntas adecuadas al tema.

5 ¢éCompendid la filosofia de las 9 S's?
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Realizar visitas a empresas con la finalidad de observar los procedimientos que se
llevan a cabo para la mejora continua de la calidad.
INSTRUMENTO DE EVALUACION: Reporte escrito de una visita a una empresa de la
region para tratar de aplicar alguna técnica de mejora continua. (20 PUNTOS)

ASPECTO EXCELENTE BUENO REGULAR
(10 puntos) (7 puntos) (3 puntos)

REPORTE La informacioén | La informacién | La informacién

IMPRESO DE LA | presentada es | presentada es clara | presentada no se

VISITA clara de acuerdoa | pero no tiene | relaciona con el

EMPRESARIAL la tematica, | identificado el | tema.

PARA DETECTAR | incluye el proceso | proceso o actividad

ALGUNA o actividad que | a mejorarse.

APLICACION DE | puede mejorase.

MEJORA

CONTINUA.

INFORMACION La informacién | La informacidén estad | La informacion no

PRESENTADA estd bien | bien presentada en | esta bien
presentada en | secciones en | presentada en
secciones en | parrafos y | secciones en
parrafos y | subtitulos, pero no | parrafos y
subtitulos, incluye | incluye la técnica | subtitulos, ademas
graficas, que puede ser | no incluye la
esquemas o |usada para la | técnica que puede
fotografias. Asi | mejora continua de | ser usada para la
como la técnica |la actividad o | mejora continua de
gue se puede usar | proceso la actividad o
para la mejora proceso
continua de Ila
actividad o
proceso
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INSTRUMENTACION DICADTICA

Tecnoldgico Nacional de México
Instituto Tecnoldgico de Jiquilpan
Subdirecciéon Académica
Planeacion del curso y avance programatico
(Instrumentacion Didactica para la formacion y Desarrollo de Competencias Profesionales)

Periodo: ( ) Enero—Junio () Agosto-Diciembre ( ) Verano
Nombre del facilitador(a): RICARDO MOLINA FUENTES Area de adscripcién: Ingenieria Industrial
Nombre de la asignatura: Calidad Aplicada a la Gestidon Empresarial Plan de estudios: 2009-2010
Clave de la asignatura: AED —1069 HT — HP — Créditos: 2-3-5
Grupo(s):

1. Caracterizacion de la asignatura

El programa de la asignatura de Calidad, estd disefiado para contribuir en la formacion integral de los estudiantes de la Ingenieria en Gestién Empresarial y
Gastronomia, porque proporciona las competencias necesarias para manejar conceptos y herramientas estadisticas para el disefio, desarrollo y mejoramiento
de la gestion de la calidad como columna vertebral del sistema de calidad en las empresas y generar en ellos las aptitudes y actitudes para mejorar el buen
desempefio de sus futuros cargos o manejo de sus propias empresas.

Las empresas de hoy, deben afrontar los nuevos retos que han traido la apertura econdmica, el TLC entre otros, que les implica garantizar la fabricacién de
productos y/o servicios que satisfagan plenamente las necesidades de mercados cada vez mas exigentes en calidad, competitividad, eficiencia y eficacia a
bajos costos.

Para atender estas nuevas circunstancias que implican estos cambios, requieren de profesionales preparados y capacitados que estén en condiciones
adecuadas para asumir estas responsabilidades, el Ingeniero en Gestién Empresarial y el de Gastronomia es un profesional formado técnica - estadistica y
administrativamente, que requiere del conocimiento y manejo de las herramientas gerenciales para atender el nuevo enfoque del aseguramiento de la calidad,
para satisfacer estas nuevas necesidades en las organizaciones.
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2. Intencion didactica

Los conocimientos de esta asignatura contribuyen a desarrollar y aplicar herramientas Sistémicas, la cual esta conformada por conceptos basicos calidad, probabilidad
y estadistica, mejora continua, administracién de calidad, calidad total, cero defectos, entre otros, mismos que se abordan de manera holistica.

En el primer tema se hace referencia a las diferentes corrientes filoséficas que han marcado el rumbo de la Calidad, asi como los conceptos necesarios para la
comprension de la asignatura. Finalmente se dan a conocer la terminologia usada, a nivel mundial, sobre la calidad en base a la ASQ (American Society of Quality-
Sociedad Americana de la Calidad) para estar acorde con la globalizacién actual.

En el segundo tema se aplican los conceptos de estadistica descriptiva e inferencial para la toma de decisiones en problemas de calidad. Para el control estadistico
de un proceso se hace necesaria la aplicacion de las siete herramientas basicas, utilizdndolas en estudio de casos. Como resumen de esta unidad es conveniente el
manejo de software especializado.

En el tercer tema se comienza con la revisién de los diferentes planes de muestreo y los casos en que se pueden aplicar. Posteriormente se realizan muestreos de
aceptacion utilizando diferentes técnicas, entre las que sobresalen las tablas MIL-STD (militar standar) para aceptar o rechazar lotes.

El cuarto tema resalta la importancia de sistemas de calidad existentes que sirven como base para la mejora continua de las organizaciones. Se mencionan los sistemas
de circulos de calidad, calidad total, cero defectos como elementos de la gestion de calidad.

En el quinto tema se considera la normatividad de la calidad con la intencién de conocer los marcos legales que rigen las actividades de calidad, como son las normas
ISO 9001, las normas Food and Drugs Administration (FDA)y las normas Norma Oficial Mexicana (NOM), entre otras, buscando su aplicacidén en casos practicos.

Finalmente, en el sexto tema busca la comprensién del concepto de Mejora continua, entendiéndola como un conjunto de métodos ya reconocidos como: método
Taguchi, disefio de experimentos, modelo Kaizen, modelo Six Sigma, las 9's, entre otros. Se busca que se desarrollen por medio de casos de aplicacién.

Las competencias del docente para esta asignatura es mostrar y objetivar su conocimiento y experiencia en el drea, precisamente, para construir escenarios de
aprendizaje significativo en los estudiantes que inician su formacién profesional.

3. Competencia de la asignatura

Aplica métodos estadisticos, técnicas de muestreo y las normas de un sistema de calidad, para evaluar, controlar y optimizar los procesos aplicando la mejora
continua.
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4. Andlisis por competencias especificas

Competencia No.: 1

Filosofias de la calidad.

Descripcion:

para aplicarlos en las organizaciones.

¢ Identifica los conceptos empleados en calidad en base a la Sociedad Americana de la calidad

Temas y subtemas

Periodo de realizacion y

para desarrollar la Desarrollo de Horas cotejo
. Actividades de aprendizaje Actividades de ensefianza competencias tedrico-
competencia L. L . GPO | Planeado Real
. genericas practica
especifica
1.1. Principales | El Estudiante: El docente: o Capacidad de
corrientes filoséficasdela | ¢ Elaborar un mapa conceptual | ¢ Explica las principales | abstraccion, andlisis vy
calidad. buscando en distintas fuentes de | corrientes filoséficas de la | sintesis.
1.2. Conceptos y | informacién el origen, evolucién y | calidad. e Capacidad de aplicar
terminologia segin la | estado actual de la calidad y | ® Explica los conceptos vy | los conocimientos en la 2-3 A
ASQ (Sociedad Americana | presentarlo ante el grupo. terminologia de la ASQ practica.
de la Calidad). e Investigar la aplicacion en un estudio | * Propone desarrollar un | ¢ Habilidades para
1.3. Aplicaciones en | de caso de los conceptos de la funcidn | glosario de forma creativa de la | buscar, procesar vy
Gestién Empresarial. de calidad (ASQ) en un contexto de | terminologia segun la ASQ. analizar informacion
proceso industrial. e Aplica una evaluacion tedrica | procedente de fuentes
de conocimientos. diversas.
. Capacidad para
identificar, plantear y
resolver problemas.
¢ Capacidad para tomar
decisiones. 2-3 B

Indicador de alcance

Valor del indicador
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Se adapta a situacionesy contextos complejos. Puede trabajar en equipo, reflejar sus conocimientos en la interpretacion de la realidad.
Inferir comportamientos o consecuencias de los fendmenos o problemas en estudio. Incluir mas variables en dichos casos de estudio. El
estudiante demuestra el alcance de este indicador en los productos siguientes: Trabajo (investigacion), Exposicion de temas.

15

Hace aportaciones a las actividades académicas desarrolladas. Pregunta integrando conocimientos de otras asignaturas o de casos
anteriores de la misma asignatura. Presenta otros puntos de vista que complementan al presentado en la clase. Presenta fuentes de
informacién adicionales (Internet, documentales), usa mas bibliografia, consulta fuentes en un segundo idioma, etc. El estudiante
demuestra el alcance de este indicador en los productos siguientes: Exposicion de temas.

30

Propone y/o explica soluciones o procedimientos no vistos en clase (creatividad). Ante problemas o casos de estudio propone
perspectivas diferentes, para abordarlos y sustentarlos correctamente. Aplica procedimientos aprendidos en otra asignatura o contexto
para el problema que se esta resolviendo. El estudiante demuestra el alcance de este indicador en los productos siguientes: Asistencia,
Evaluacion diagndstica, Exposicion de temas, Examen teorico.

40

Introduce recursos y experiencias que promueven un pensamiento critico; (por ejemplo el uso de las tecnologias de la informacion
estableciendo previamente un criterio). Ante temas de una asignatura, introduce cuestionamientos de tipo ético, ecoldgico,
histérico, politico, econdmico, etc.; que deben tomarse en cuenta para comprender mejor, o a futuro dicho tema se apoya en foros,
autores, bibliografia, documentales, etc. para sustentar su punto de vista. El estudiante demuestra el alcance de este indicador en los
productos siguientes: Exposicion de temas.

10

Incorpora conocimientos y actividades interdisciplinarias en su aprendizaje. En el desarrollo de los temas de la asignatura,
incorpora conocimientosy actividades desarrollados en otras asignaturas para lograr la competencia. El estudiante demuestra el alcance
de este indicador en los productos siguientes: Exposicion de temas, Examen tedrico.

2.5

Realiza su trabajo de manera autonoma y autorregulada. Es capaz de organizar su tiempo y trabajar sin necesidad de una supervision
estrecha y/o coercitiva. Aprovecha la planeacion de la asignatura presentada por el (la) profesor(a) (instrumentacién didactica) para
presentar propuestas de mejora de la tematica vista durante el curso. Realiza actividades de investigacién para participar activamente
durante el curso. El estudiante demuestra el alcance de este indicador en los productos siguientes: Trabajo (investigacion).

2.5

Niveles de desempefio

Desempeiio Nivel de Indicadores de alcance
desempeiio

Valoracion
numérica
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A. Se adapta a situaciones y contextos complejos.

B. Hace aportaciones a las actividades académicas desarrolladas.
C. Propone y/o explica soluciones o procedimientos no vistos en clase 95-100
Excelente (creatividad).

D. Introduce recursos y experiencias que promueven un pensamiento critico.
E Incorpora conocimientos y actividades interdisciplinarias en su aprendizaje.

Competencia alcanzada . i )
F. Realiza su trabajo de manera auténoma y autorregulada.

Notable Cumple 4 de los indicadores definidos en desempefio excelente. 85-94
Bueno Cumple 3 de los indicadores definidos en desempefio excelente. 75 -84
Suficiente Cumple 2 de los indicadores definidos en desempeio excelente 70-74

. - No se cumple con el 100% de evidencias conceptuales, procedimentales y
Competencia no alcanzada | Insuficiente

actitudinales de los indicadores definidos en el desempefio excelente. NA (no alcanzada)
Estrategia de evaluacién:
Evidencia de aprendizaje (producto/proceso) % Indicador de alcance Método de Evaluacidn

A B C D E F Instrumento P C A
Participacidn en clase 10 v v Rubrica v v
Tabla comparativa filosofias de la calidad 30 v v v" | Rubrica. v v
Investigacion campo 30 v | v Rubrica v | v
Examen 30 v Cuestionario v
Evaluacién Sumativa Total

¢ Soluciona problemas de calidad por medio de la estadistica descriptiva e inferencial, asi

Competencia No: 2 Control estadistico de la calidad. Descripcion: como las herramientas de la calidad para cuantificar los elementos de la variacion y controlar
* el proceso.
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Temas y subtemas Periodo de realizacidn y
Desarrollo de Horas .
para desarrollar la - . . . . L. cotejo (4.8)
. Actividades de aprendizaje Actividades de ensefanza competencias tedrico-
competencia L. L .. GPO | Planeado | Real
sge genericas practica
especifica

2.1. Estadistica | El Estudiante: El docente: e (Capacidad de
descriptiva (casos de | eConocer y aplicar los fundamentos de la * Propone desarrollar trabajode | abstraccion, analisis
aplicacion). estadistica descriptiva e inferencial, de investigacion en equipos de las | y sintesis.
2.2. Estadistica | manera practica, con base a los siete herramientas para el | ¢ Capacidad de
inferencial (casos de | procedimientos enfocados a controlary/o |control de calidad para | aplicar los 23
aplicacién). mejorar la calidad de productos y/o exponerlo. conocimientos en la A
2.3. Las siete | procesos industriales. ¢ Explica las siete herramientas | practica.
herramientas  basicas | ® Aplicar las siete herramientas bdsicas de | para el control de calidad. e Habilidades para
para el control de la | calidad en la resolucién de estudios de e Solicita una visita a empresa | buscar, procesar vy
calidad. casos aplicables a su entorno. para observar la planeacidon, | analizar informacion
2.4. Manejo de software | e Realizar Visitas a empresas para observar | control y mejora de la calidad | procedente de
especializado en | la planeacidn, control y mejora de la del producto y/o proceso | fuentes diversas.
calidad. calidad del producto y/o proceso industrial. | industrial. e Capacidad para

e Aplicar software para promover el control | ¢ Explica software MINITAB | identificar, plantear 2-3 B

de calidad de productos y procesos. para promover el control de |y resolver

calidad de productos y procesos. | problemas.
¢éIndicador de alcance Valor del
indicador
A. Seadaptaa situacionesy contextos complejos. Puede trabajar en equipo, reflejar sus conocimientos en la interpretacién de la realidad. Inferir
comportamientos o consecuencias de los fendmenos o problemas en estudio. Incluir mas variables en dichos casos de estudio. El estudiante 15

demuestra el alcance de este indicador en los productos siguientes: Trabajo (investigacidn), Exposicion de temas.

B. Haceaportaciones alas actividades académicas desarrolladas. Pregunta integrando conocimientos de otras asignaturas o de casos anteriores
de la misma asignatura. Presenta otros puntos de vista que complementan al presentado en la clase. Presenta fuentes de informacidn
adicionales (Internet, documentales), usa mas bibliografia, consulta fuentes en un segundo idioma, etc. El estudiante demuestra el alcance de 30
este indicador en los productos siguientes: Exposicion de temas.
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C. Propone y/o explica soluciones o procedimientos no vistos en clase (creatividad). Ante problemas o casos de estudio propone perspectivas
diferentes, para abordarlos y sustentarlos correctamente. Aplica procedimientos aprendidos en otra asignatura o contexto para el problema
que se estd resolviendo. El estudiante demuestra el alcance de este indicador en los productos siguientes: Asistencia, Evaluacion diagnéstica, 40
Exposicion de temas, Practica

D. Introduce recursos y experiencias que promueven un pensamiento critico; (por ejemplo el uso de las tecnologias de la informacién
estableciendo previamente un criterio). Ante temas de una asignatura, introduce cuestionamientos de tipo ético, ecoldgico, histérico,
politico, econdmico, etc.; que deben tomarse en cuenta para comprender mejor, o a futuro dicho tema se apoya en foros, autores, bibliografia, 10
documentales, etc. para sustentar su punto de vista. El estudiante demuestra el alcance de este indicador en los productos siguientes:
Exposicion de temas.

E. Incorpora conocimientos y actividades interdisciplinarias en su aprendizaje. En el desarrollo de los temas de la asignatura, incorpora
conocimientosy actividades desarrollados en otras asignaturas para lograr la competencia. El estudiante demuestra el alcance de este indicador 25
en los productos siguientes: Exposicion de temas, Practica ’

F. Realiza su trabajo de manera autonoma y autorregulada. Es capaz de organizar su tiempo y trabajar sin necesidad de una supervisidon
estrecha y/o coercitiva. Aprovecha la planeacidn de la asignatura presentada por el (la) profesor(a) (instrumentacién didactica) para presentar
propuestas de mejora de la tematica vista durante el curso. Realiza actividades de investigacién para participar activamente durante el curso. 2.5
El estudiante demuestra el alcance de este indicador en los productos siguientes: Trabajo (investigacion), Practica

Niveles de desempefio

Desempeiio Nivel de Indicadores de alcance Valoracion
desempeiio numeérica

A. Se adapta a situaciones y contextos complejos.

B. Hace aportaciones a las actividades académicas desarrolladas.
C. Propone y/o explica soluciones o procedimientos no vistos en clase 95 -100
Excelente (creatividad).

D. Introduce recursos y experiencias que promueven un pensamiento critico.
E Incorpora conocimientos y actividades interdisciplinarias en su aprendizaje.
F. Realiza su trabajo de manera auténoma y autorregulada.

Competencia alcanzada

Notable Cumple 4 de los indicadores definidos en desempefio excelente. 85-94
Bueno Cumple 3 de los indicadores definidos en desempefio excelente. 75-84
Suficiente Cumple 2 de los indicadores definidos en desempefio excelente 70-74
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Competencia no alcanzada | Insuficiente

No se cumple con el 100% de evidencias conceptuales, procedimentales y
actitudinales de los indicadores definidos en el desempefio excelente.

NA (no alcanzada)

Estrategia de evaluacion:

Evidencia de aprendizaje (producto/proceso) % Indicador de alcance Método de Evaluacidn

A B C D E F Instrumento P C A
Participacion en clase 10 4 4 Rubrica 4 v
Trabajo investigacién de campo 30 | vV v v v v Rubrica 4 4 v
Examen escrito 30 | vV v v v v Cuestionario 4 4 v
Ejercicio software Minitab 20 | vV v v v v Rubrica 4 4 v
Reporte visita industrial 20 v v | v Rubrica 4 4
Evaluacién Sumativa Tota

I

Competencia No: 3 Planes de muestreo.

Descripcion:

¢ Aplica las diferentes técnicas de muestreo a procesos industriales, asi como el manejo de
las tablas militar estandar para la aceptacién o rechazo de productos.

Temas y subtemas para

desarrollar la Actividades de aprendizaje Actividades de ensefianza competencias -

competencia especifica

Horas
Desarrollo de tedrico
genéricas practic

a

Periodo de realizacién y

cotejo (4.8)

GPO

Planead Real
o
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3.1. Muestreo aleatorio.

3.2. Muestreo al azar.

3.3.  Muestreo simple,
doble, mdltiple.
3.4. Muestreo de

aceptacion, por lote, AQL,
niveles de inspeccidn,
manejo de tablas MIL-STD
(militar standar).

3.5. Muestreo
estratificado.

El Estudiante:

e Conocer y aplicar las diferentes
técnicas de

muestreo para el andlisis y control de
los

procesos, a través de estudio de casos.
e Disefiar y simular modelos de
muestreo en

base a las tablas militar estandar para el
rechazo o aprobacién de productos o
procesos.

® Presentar y debatir ante el grupo los
elementos de control de proceso.

El docente:

e Propone desarrollar trabajo de
investigacion en equipos de Planes
de muestreo para exponerlo.

¢ Explica los planes de muestreo.

* Propone Visita industrial para ver
aplicaciones de los diferentes tipos
de muestreo.

e Explica el manejo de tablas
Militar Standar.

e Propone realizar una practica de
Planes de muestreo donde
aplique las diferentes técnicas de
muestreo para el andlisis y control
de los procesos, a través de estudio
de casos, en base a las tablas
militar estandar para el rechazo o
aprobaciéon de productos o
procesos.

e (Capacidad de
abstraccién,
analisis y sintesis.

e (Capacidad de

aplicar los
conocimientos en
la practica.

¢ Habilidades para
buscar, procesar y
analizar
informacion
procedente de
fuentes diversas.

e Capacidad para
identificar,
plantear y resolver
problemas.

e (Capacidad para
tomar decisiones.

2-3

2-3

¢Indicador de alcance Valor del
indicador

A. Seadaptaasituacionesy contextos complejos. Puede trabajaren equipo, reflejar sus conocimientos en la interpretacion de la realidad. Inferir
comportamientos o consecuencias de los fendmenos o problemas en estudio. Incluir mas variables en dichos casos de estudio. El estudiante 15
demuestra el alcance de este indicador en los productos siguientes: Trabajo (investigacion), Exposicion de temas.

B. Haceaportaciones alas actividades académicas desarrolladas. Pregunta integrando conocimientos de otras asignaturas o de casos anteriores
de la misma
asignatura. Presenta otros puntos de vista que complementan al presentado en la clase. Presentafuentes de informacién adicionales (Internet, 30

documentales), usa mds bibliografia, consulta fuentes en un segundo idioma, etc. El estudiante demuestra el alcance de este indicador en los

productos siguientes: Exposicion de temas.
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C. Propone y/o explica soluciones o procedimientos no vistos en clase (creatividad). Ante problemas o casos de estudio propone perspectivas
diferentes, para abordarlos y sustentarlos correctamente. Aplica procedimientos aprendidos en otra asignatura o contexto para el problema
gue se esta resolviendo. El estudiante demuestra el alcance de este indicador en los productos siguientes: Asistencia, Evaluacion diagnéstica,
Exposicion de temas, Practica

40

D. Introduce recursos y experiencias que promueven un pensamiento critico; (por ejemplo el uso de las tecnologias de la informacion
estableciendo previamente un criterio). Ante temas de una asignatura, introduce cuestionamientos de tipo ético, ecoldgico, histérico,
politico, econdmico, etc.; que deben tomarse en cuenta para comprender mejor, o a futuro dicho tema se apoya en foros, autores, bibliografia, 10
documentales, etc. para sustentar su punto de vista. El estudiante demuestra el alcance de este indicador en los productos siguientes:
Exposicion de temas.

E. Incorpora conocimientos y actividades interdisciplinarias en su aprendizaje. En el desarrollo de los temas de la asignatura, incorpora
conocimientosy actividades desarrollados en otras asignaturas para lograr la competencia. El estudiante demuestra el alcance de este indicador

en los productos siguientes: Exposicidn de temas, Practica >

F. Realiza su trabajo de manera auténoma y autorregulada. Es capaz de organizar su tiempo y trabajar sin necesidad de una supervisidon
estrecha y/o coercitiva. Aprovecha la planeacion de la asignatura presentada por el (la) profesor(a) (instrumentacion didactica) para presentar
propuestas de mejora de la tematica vista durante el curso. Realiza actividades de investigacion para participar activamente durante el curso. 2.5
El estudiante demuestra el alcance de este indicador en los productos siguientes: Trabajo (investigacion), Practica

Niveles de desempefio

Desempeiio Nivel de Indicadores de alcance Valoracién
desempeiio numeérica

A. Se adapta a situaciones y contextos complejos.

B. Hace aportaciones a las actividades académicas desarrolladas.
C. Propone y/o explica soluciones o procedimientos no vistos en clase 95-100
Excelente (creatividad).

D. Introduce recursos y experiencias que promueven un pensamiento critico.
E Incorpora conocimientos y actividades interdisciplinarias en su aprendizaje.
F. Realiza su trabajo de manera auténoma y autorregulada.

Competencia alcanzada

Notable Cumple 4 de los indicadores definidos en desempefiio excelente. 85-94

Bueno Cumple 3 de los indicadores definidos en desempefiio excelente. 75 -84

Suficiente Cumple 2 de los indicadores definidos en desempefio excelente 70-74
No se cumple con el 100% de evidencias conceptuales, procedimentales y

Competencia no alcanzada | Insuficiente

actitudinales de los indicadores definidos en el desempefio excelente. NA (no alcanzada)
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Estrategia de evaluacion:

Evidencia de aprendizaje (producto/proceso) % Indicador de alcance Método de Evaluacidn
A B c D E F Instrumento P C A
Participacion en clase 10 4 4 Rubrica 4 v
Reporte Visita empresa 60 | v v v v v Rubrica 4 4 v
Practica de aplicacion de la Militar Estandar en Minitab | 30 4 v | v Rubrica 4 4
Evaluacién Sumativa Total
Competencia No: 4 Sistemas de calidad. ¢ Aplica los diferentes sistemas de calidad en las empresas para mejorar todos sus procesos.

Descripcion:

Temas y subtemas Periodo de realizacién y
desarrollar la Desarrollo de Horas cotejo
para . Actividades de aprendizaje Actividades de ensefianza competencias tedrico-
competencia L. - GPO | Planeado | Real
ren genéricas practica
especifica

4.1. Gestion de la | El Estudiante: El docente: e Capacidad de

calidad. e Investigar y realizar un resumen que le | * Propone investiga documentos de | abstraccion,

4.2. Cero defectos. permita conocer y diferenciar los |los diferentes sistemas de calidad analisis y sintesis.

4.3. Calidad total. sistemas de calidad. ¢ Explica los sistemas de calidad para | ® Capacidad de

4.4, Circulos de calidad. | e Visitar empresas para comprenderel |la mejora de los procesos en la | aplicar los 2.3

4.5. Modelo Six Sigma. sistema de calidad que tiene | empresa planes de muestreo. conocimientos en i A
implementado la organizacion. e Realiza una dinamica de grupo | la practica.
¢ Debatir en el grupo los elementos para representar un estudio de caso | ¢ Habilidades para
observados en las empresas y concluir a | yresolverlo a través de los circulos de | buscar, procesar y
que sistema de calidad pertenece cada | calidad. analizar
una de ellas. ® Propone realizar un ejercicio en | informacion
* En dindmica de grupo representar un laboratorio taller donde se realicen | procedente de
estudio de caso y resolverlo a través de | medicionesy se aplique el modelo de | fuentes diversas. 2-3 B
los circulos de calidad. Six Sigma para determinar la | ¢ Capacidad para

capacidad del proceso. identificar,
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¢ Realizar una practica en laboratorio- plantear y resolver

taller donde se realicen mediciones y se problemas.
aplique el modelo de Six Sigma para e Capacidad para
determinar la capacidad del proceso tomar decisiones.

éIndicador de alcance

Valor del indicador

A.

Se adapta a situacionesy contextos complejos. Puede trabajar en equipo, reflejar sus conocimientos en la interpretacidn de la realidad.
Inferir comportamientos o consecuencias de los fendmenos o problemas en estudio. Incluir mas variables en dichos casos de estudio. El
estudiante demuestra el alcance de este indicador en los productos siguientes: Resumen

15

Hace aportaciones a las actividades académicas desarrolladas. Pregunta integrando conocimientos de otras asignaturas o de casos
anteriores de la Misma asignatura. Presenta otros puntos de vista que complementan al presentado en la clase. Presenta fuentes de
informacién adicionales (Internet, documentales), usa mas bibliografia, consulta fuentes en un segundo idioma, etc. El estudiante
demuestra el alcance de este indicador en los productos siguientes: Resumen

30

Propone y/o explica soluciones o procedimientos no vistos en clase (creatividad). Ante problemas o casos de estudio propone
perspectivas diferentes, para abordarlos y sustentarlos correctamente. Aplica procedimientos aprendidos en otra asignatura o contexto
para el problema que se esta resolviendo. El estudiante demuestra el alcance de este indicador en los productos siguientes: Asistencia,
Evaluacion diagndstica, Resumen, Practica

40

Introduce recursos y experiencias que promueven un pensamiento critico; (por ejemplo el uso de las tecnologias de la informacion
estableciendo previamente un criterio). Ante temas de una asignatura, introduce cuestionamientos de tipo ético, ecoldgico,
histoérico, politico, econdmico, etc.; que deben tomarse en cuenta para comprender mejor, o a futuro dicho tema se apoya en foros,
autores, bibliografia, documentales, etc. para sustentar su punto de vista. El estudiante demuestra el alcance de este indicador en los
productos siguientes: Resumen

10

Incorpora conocimientos y actividades interdisciplinarias en su aprendizaje. En el desarrollo de los temas de la asignatura,
incorpora conocimientosy actividades desarrollados en otras asignaturas para lograr la competencia. El estudiante demuestra el alcance
de este indicador en los productos siguientes: Resumen, Practica

2.5
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F. Realiza su trabajo de manera autonoma y autorregulada. Es capaz de organizar su tiempo y trabajar sin necesidad de una supervision
estrecha y/o coercitiva. Aprovecha la planeacion de la asignatura presentada por el (la) profesor(a) (instrumentacion didactica) para

presentar propuestas de mejora de la tematica vista durante el curso. Realiza actividades de investigacidn para participar activamente 2.5
durante el curso. El estudiante demuestra el alcance de este indicador en los productos siguientes: Resumen Practica
Niveles de desempefio
Desempeiio Nivel de Indicadores de alcance Valoracién
desempeio numeérica
A. Se adapta a situaciones y contextos complejos.
B. Hace aportaciones a las actividades académicas desarrolladas.
C. Propone y/o explica soluciones o procedimientos no vistos en clase 95-100
Excelente (creatividad).
] D. Introduce recursos y experiencias que promueven un pensamiento critico.
Competencia alcanzada E Incorpora conocimientos y actividades interdisciplinarias en su aprendizaje.
F. Realiza su trabajo de manera auténoma y autorregulada.
Notable Cumple 4 de los indicadores definidos en desempefio excelente. 85-94
Bueno Cumple 3 de los indicadores definidos en desempeiio excelente. 75-84
Suficiente Cumple 2 de los indicadores definidos en desempeio excelente 70-74

Competencia no alcanzada | Insuficiente

No se cumple con el 100% de evidencias conceptuales, procedimentales y
actitudinales de los indicadores definidos en el desempefio excelente.

NA (no alcanzada)

Estrategia de evaluacion:

Evidencia de aprendizaje (producto/proceso) % Indicador de alcance Método de Evaluacion
A B C D E F Instrumento P C A
Participacion en clase 10 v v Rubrica 4 v
Reporte vista industrial 20 v v v v v Rubrica v v v
Presentacién por equipos Sistemas de calidas 30 v Rubrica v
Ejercicios de Six Sigma Laboratorio de métodos 40 v v Rubrica 4
Evaluacién Sumativa Total
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Competencia No: 5

Normatividad de la
calidad

Descripcion

e Conoce y maneja las normas de calidad vigentes, asi como los criterios utilizados para la obtencidn
de distintivos y certificacion de productos y/o servicios por parte de la organizacion.

Temas y subtemas

Periodo de realizacién y

Desarrollo de Horas .
para desarrollar la . . .. ~ . L. cotejo
. Actividades de aprendizaje Actividades de ensefianza competencias | tedrico-
competencia L. L .. GPO | Planeado | Real
sge genericas practica
especifica
5.1. Normas ISO-9001. El Estudiante: El docente: ¢ Capacidad de
5.2. Normas FDA (Food | Investigar acerca de las diferentes e Propone desarrolla trabajo de | abstraccion,
AndDrugs Normativas vigentes de calidad. investigacion en equipos para conocer | andlisis y
Administration). e Aplicar las normativas vigentes de | aplicacion delanormalSO 9001 enelIT) | sintesis
5.3. Normas NOM. calidad en estudios de casos propuestos | ¢ Explica las normas de calidad vigentes. | ® Capacidad de A
5.4. Aplicacion. por el profesor. * Propone desarrollar un trabajo para | aplicar los 2-3
¢ Realizar visitas a empresas certificadas | conocer el proceso de implantacién de | conocimientos
en sistemas de calidad (ISO 9000, FDA, | la NOM ISO 9000, debiendo de visitar | en la practica.
entre otras) para conocer su proceso de | empresas de la regidon inmersas en estas | ®  Habilidades
implementacion.. normas para su elaboracion. para buscar,
procesar y
analizar 2-3 B
informacion

procedente de
fuentes
diversas.

éIndicador de alcance

Valor del indicador

A. Se adapta a situaciones y contextos complejos. Puede trabajar en equipo, reflejar sus conocimientos en la interpretacion de la realidad.
Inferir comportamientos o consecuencias de los fendmenos o problemas en estudio. Incluir mas variables en dichos casos de estudio. El
estudiante demuestra el alcance de este indicador en los productos siguientes: (Trabajo de investigacién). Practica.

15
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B. Haceaportacionesalasactividades académicas desarrolladas. Pregunta integrando conocimientos de otras asignaturas o de casos anteriores
de la misma asignatura. Presenta otros puntos de vista que complementan al presentado en la clase. Presenta fuentes de informacion
adicionales (Internet, documentales), usa mas bibliografia, consulta fuentes en un segundo idioma, etc. El estudiante demuestra el alcance de 30
este indicador en los productos siguientes: (Trabajo de investigacién). Practica

C. Propone y/o explica soluciones o procedimientos no vistos en clase (creatividad). Ante problemas o casos de estudio propone
perspectivas diferentes, para abordarlos y sustentarlos correctamente. Aplica procedimientos aprendidos en otra asignatura o contexto
para el problema que se esta resolviendo. El estudiante demuestra el alcance de este indicador en los productos siguientes: Asistencia, 40
Evaluacién diagnéstica, (Trabajo de investigacién). Practica

D. Introduce recursos y experiencias que promueven un pensamiento critico; (por ejemplo el uso de las tecnologias de la informacion
estableciendo previamente un criterio). Ante temas de una asignatura, introduce cuestionamientos de tipo ético, ecoldgico, histodrico,
politico, econdmico, etc.; que deben tomarse en cuenta para comprender mejor, o a futuro dicho tema se apoya en foros, autores,

bibliografia, documentales, etc. para sustentar su punto de vista. El estudiante demuestra el alcance de este indicador en los productos 10
siguientes: (Trabajo de investigacién). Practica), Exposicién de temas.

E. Incorpora conocimientos y actividades interdisciplinarias en su aprendizaje. En el desarrollo de los temas de la asignatura, incorpora
conocimientos y actividades desarrollados en otras asignaturas para lograr la competencia. El estudiante demuestra el alcance de este 25

indicador en los productos siguientes: Practica

F. Realiza su trabajo de manera auténoma y autorregulada. Es capaz de organizar su tiempo y trabajar sin necesidad de una supervision
estrecha y/o coercitiva. Aprovecha la planeacién de la asignatura presentada por el (la) profesor(a) (instrumentacion didactica) para
presentar propuestas de mejora de la temdtica vista durante el curso. Realiza actividades de investigacion para participar activamente 2.5
durante el curso. El estudiante demuestra el alcance de este indicador en los productos siguientes: (Trabajo de investigacién). Practica

Niveles de desempefio

Desempeiio Nivel de Indicadores de alcance Valoracion
desempeiio numérica

A. Se adapta a situaciones y contextos complejos.

B. Hace aportaciones a las actividades académicas desarrolladas.
C. Propone y/o explica soluciones o procedimientos no vistos en clase 95-100
Competencia alcanzada Excelente (creatividad).

D. Introduce recursos y experiencias que promueven un pensamiento critico.
E Incorpora conocimientos y actividades interdisciplinarias en su aprendizaje.
F. Realiza su trabajo de manera auténoma y autorregulada.
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Notable Cumple 4 de los indicadores definidos en desempeio excelente. 85-94
Bueno Cumple 3 de los indicadores definidos en desempeiio excelente. 75-84
Suficiente Cumple 2 de los indicadores definidos en desempeio excelente 70-74
Competencia no alcanzada | Insuficiente No.se c.umple con eI. 109% de evide.nc.ias conceptuales, pEocedimentaIes y
actitudinales de los indicadores definidos en el desempefio excelente. NA (no alcanzada)

Estrategia de evaluacién:

Evidencia de aprendizaje (producto/proceso) % Indicador de alcance Método de Evaluacion
A B C D E F Instrumento P C A
Participacion en clase 10 4 4 Rubrica v v
Investigacion de campo 60 4 4 4 4 4 Rubrica 4 v v
Presentacidn power point investigacién de campo 30 v v v v v | v Rubrica 4 v
Evaluacién Sumativa Total

Competencia No: 6

Mejora continua

Descripcion:

¢ Aplica herramientas de mejoramiento de los procesos para obtener productos de calidad.

Temas y subtemas

Periodo de realizacién y

Desarrollo de Horas .
para desarrollar la - - . o . . cotejo (4.8)
. Actividades de aprendizaje Actividades de ensefianza competencia | tedrico-
competencia ‘. - GPO | Planead | Real
rer s genéricas practica
especifica o

6.1. Método Taguchi. El Estudiante: El docente: * Capacidad de 2.3
6.2. Funcion de pérdida | *En dinamica grupal comprender las |® Propone desarrollar trabajo de | abstraccion,
de calidad. areas de aplicacién del método Taguchi | investigacion en equipos de la Mejora | anélisis y A
6.3. Modelo Kaizen. en la mejora de calidad. continua para exponerlo. sintesis.

6.4. Las 9’s.

¢ Explica la Mejora continua.
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6.5. Aplicacidn.

e En cuadro de dos vias explicar la | ¢ Propone realizar una practica de las | ® Capacidad de
funcion de pérdida de calidad. 9’s aplicandolas en una empresa de la | aplicar los
* Realizar una practica de aplicacion del | regi¢n, esta deberd ser entregada en | conocimientos 2-3
modelo Kaizen. video editado. en la practica.
* Realizar una practica de aplicacion del | epropone Visita Industrial para ver caso | * Habilidades
método de las 9°S. de aplicacién de mejora cpntinua para  buscar,
e Realizar visitas a empresas con la procesar y
finalidad de observar los procedimientos analizar
que se llevan a cabo para la mejora informacion
continua de la calidad. procedente de
fuentes
diversas.
. Capacidad
para tomar
decisiones.

éIndicador de alcance

Valor del indicador

A.

Se adapta a situaciones y contextos complejos. Puede trabajar en equipo, reflejar sus conocimientos en la interpretacién de la realidad.
Inferir comportamientos o consecuencias de los fendmenos o problemas en estudio. Incluir mas variables en dichos casos de estudio. El
estudiante demuestra el alcance de este indicador en los productos siguientes: Trabajo (investigacion), Exposicion de temas.

15

Haceaportaciones alas actividades académicas desarrolladas. Pregunta integrando conocimientos de otras asignaturas o de casos anteriores
de la misma asignatura. Presenta otros puntos de vista que complementan al presentado en la clase. Presenta fuentes de informacion
adicionales (Internet, documentales), usa mas bibliografia, consulta fuentes en un segundo idioma, etc. El estudiante demuestra el alcance de
este indicador en los productos siguientes: Exposicidon de temas.

30

Propone y/o explica soluciones o procedimientos no vistos en clase (creatividad). Ante problemas o casos de estudio propone
perspectivas diferentes, para abordarlos y sustentarlos correctamente. Aplica procedimientos aprendidos en otra asignatura o contexto
para el problema que se estd resolviendo. El estudiante demuestra el alcance de este indicador en los productos siguientes: Asistencia,
Evaluacion diagndstica, Exposicion de temas, Practica

40

Introduce recursos y experiencias que promueven un pensamiento critico; (por ejemplo el uso de las tecnologias de la informacion
estableciendo previamente un criterio). Ante temas de una asignatura, introduce cuestionamientos de tipo ético, ecoldgico, histdrico,
politico, econdmico, etc.; que deben tomarse en cuenta para comprender mejor, o a futuro dicho tema se apoya en foros, autores,
bibliografia, documentales, etc. para sustentar su punto de vista. El estudiante demuestra el alcance de este indicador en los productos
siguientes: Exposicion de temas.

10
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E. Incorpora conocimientos y actividades interdisciplinarias en su aprendizaje. En el desarrollo de los temas de la asignatura, incorpora
conocimientos y actividades desarrollados en otras asignaturas para lograr la competencia. El estudiante demuestra el alcance de este

indicador en los productos siguientes: Exposicidon de temas, Practica 2.5

F. Realiza su trabajo de manera autéonoma y autorregulada. Es capaz de organizar su tiempo y trabajar sin necesidad de una supervision
estrecha y/o coercitiva. Aprovecha la planeacion de la asignatura presentada por el (la) profesor(a) (instrumentacién didactica) para
presentar propuestas de mejora de la temdtica vista durante el curso. Realiza actividades de investigacidn para participar activamente 2.5
durante el curso. El estudiante demuestra el alcance de este indicador en los productos siguientes: Trabajo (investigacion), Practica

Niveles de desempefio

Desempeiio Nivel de desempeiio Indicadores de alcance Valoracion
numérica

A. Se adapta a situaciones y contextos complejos.

B. Hace aportaciones a las actividades académicas desarrolladas.
C. Propone y/o explica soluciones o procedimientos no vistos en clase 95-100
Excelente (creatividad).

D. Introduce recursos y experiencias que promueven un pensamiento critico.
E Incorpora conocimientos y actividades interdisciplinarias en su aprendizaje.
F. Realiza su trabajo de manera auténoma y autorregulada.

Competencia alcanzada

Notable Cumple 4 de los indicadores definidos en desempefio excelente. 85-94

Bueno Cumple 3 de los indicadores definidos en desempefio excelente. 75 -84

Suficiente Cumple 2 de los indicadores definidos en desempefio excelente 70-74

Competencia no alcanzada | Insuficiente No.se c.umple con eI. 109% de evide.nc.ias conceptuales, pzocedimentales y
actitudinales de los indicadores definidos en el desempefio excelente. NA (no alcanzada)
Estrategia de evaluacion:
Evidencia de aprendizaje (producto/proceso) % Indicador de alcance Método de Evaluacion

A B C D E F Instrumento P C A
Participacion en clase 10 v v Rubrica v 4
Dindmica de grupo Taguchi 10 v v v 4 4 Rubrica 4 4 v
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Ejercicio Excel Funcion Pérdida de calidad Taguchi 20 4 4 4 v v Rubrica v v
Practica de aplicacion Kaizen 20 4 v | v Rubrica v v
Practica de Aplicaciéon 9’s 20 v v v v v Rubrica

Resporte vista Industrial 20 v v v v v Rubrica

Evaluacion Sumativa Total

FUENTES DE INFORMACION

Fuentes de Informacion:

Apoyos didacticos:

1. Andersen, Bjgrn and Fagerhaug, Tom. Root Cause Analysis: Simplified Tools and Techniques.

ASQ, 2000.

2. Andersen, Bjgrn. Business Process Improvement Toolbox. ASQ, 1999.

3. Arter, Dennis. Quality Audits for Improved Performance. ASQ, Second Edition, 1994.

4. Bauer, G. L. Duffy, Rusell T. The Quality Improvement Handbook Quality Management Division and John E. ASQ,
Westcott, 2002.

5. Bothe, Davis R. Measuring Process Capability: Techniques and Calculations for Quality and Manufacturing
Engineers. ASQ, 2001.

6. Campanella, Jack. Principles of Quality Costs: Principles, Implementation, and Use. ASQ,Third Edition, 1999.
7. Crossley, Mark L. The Desk Reference of Statistical Quality Methods. ASQ, 2000.

8. Escalante Vazquez, Edgardo J. Seis Sigma Metodologia y Técnicas. ASQ, 2003

9. Goetsch, David L. Introduction to Quality Control. New York: Maxwell Macmillan,1994.

11. Hartman, Melissa G. Fundamental Concepts of Quality Improvement. ASQ, 2002.

12. Ishikawa, Kaoru. Guide to Quality Control. ASQ, 1986.

13. Johnson, Perry L. TQM Team — Building and Problem — Solving Perry Johnson, 1990.

14. Johnson, Richard S. TQM: Quality Training Practices. ASQ, 1993.

15. Juran, J. M. and Godfrey, A. Blanton. Juran’s. Quality Handbook. Fifth Edition, ASQ, 1999.

10. Gryna, Frank M. Quality Planning and Analysis: From Product Development through Use.Fourth Edition, ASQ, 2001.

Computadora o Lap-
Top (Computadora
personal).

Cafon (proyector).
Pintarron.

Marcadores.

Internet.
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16. Messina, William S. Statistical Quality Control for Manufacturing Managers. New York: Wiley, 1987.

17. Mouradian, George. The Quality Revolution: A History of the Quality Movement. ASQ, 2002.

18. PQ Systems. Total Quality Tools. ASQ, 1996.

19. Product Safety & Liability Prevention Interest Group. Product Recall Planning Guide. ASQ, Second Edition, 1999.
20. Ross, Phillip J. Taguchi. Techniques for Quality Engineering: Loss Function, Orthogonal Experiments, Parameter and
Tolerance Design. New York: McGraw — Hill, Second Edition, 1996.

21. Rusell, J. P. After The Quality Audit: Closing the Loop on the Audit Process. ASQ, 1996.

22. Smith, Gerald F. Quality Problem Solving. ASQ, 1998.

5. Calendarizacion de la evaluacion en semanas

Semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
TP ED4EF | EF4,E EF,E EF EF
b 1ES ED,, EF,, | EF, 2ES EDs,EF; | EFs > | ED4, EF4 | EF4 | EF4,ESs | EDs, EFs | EFs | EFs,ESs | EDg, EFs °
1 1 2 ES;s ,ESe
TR
SD SD SD SD
TP = tiempo planeado TR = tiempo real SD = Seguimiento departamental
ED = Evaluacidn diagnéstica EFn = evaluacién formativa (competencia especifica n) ES = Evaluacidn sumativa
6. Seguimiento
FIRMAS SEGUIMIENTO
COMPETENCIA | 1 1l v \'} Vi Vil
Vo.Bo. ler 2do. 3er RESULTADOS FINALES
No. ALUMNOS(AS) % DE APROBACION o
EVALUADOS (AS) FACILITADOR(A) FINAL 3%
JEFE(A) DE
% APROBACION DPTO. % DE DESERCION 7.4%
0 FECHA REAL 0 e
SEGUIMIENTO
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PLAN DE ACCIONES PARA INDICES DE APROBACION MENORES AL 50 %

FECHA DE
SEGUIMIENTO ACTIVIDADES REALIZACION FECHA DE COTEJO FIRMA DEL FACILITADOR
ler
20
30

ING. RICARDO MOLINA FUENTES

Nombre y firma del profesor

Académico

Fecha de elaboracion:

M.C JOEL GUERRA PIZANO

Nombre y firma del jefe de Departamento

1126




ANEXO A PRESENTACION FILOSOFIAS DE LA CALIDAD

EDUCACION gmm

INSTITUTO TECNOLOGICO DE JIQUILPAN

FILOSOFIAS DE LA CALIDAD

Ricado Molina Fuentes

DEFINICION DE FILOSOFIA

Conjunto de reflexiones sobre la esencia, las
propiedades, las causas y los efectos de las
cosas naturales, especialmente sobre el

hombre y el universo.
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Walter Shewart

Walter Andrew Shewhart (18 de marzo
de 1891 — 11 de marzo de 1967), fisico,
ingeniero profesor, consultor y
estadistico. Nacié en New Canton,
lllinois, Estados Unidos, hijo de Anton
Shewhart y Barney Shewhart. Para este
joven no fue facil ingresar a la educacion
superior, de todos modos, con sus
métodos pudo tener un gran
conocimiento en ciencias, lo cual
significd un impuiso para lograr entrar a
la Universidad de lllinois, y
sorprendentemente, algo que no estaba
dentro de sus planes, se doctoré en fisica
en la Universidad de California en
Berkeley en 1917,

Fue el primero en utilizar el Control Estadistico de
Procesos (CEP).

Aportaciones Walter Shewart

CICLO PHVA

Su Aportacion es el ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act). £s un proceso metodologico basico para
realizar las actividades de mejora y mantener lo que se a mejorado. Asi mismo desarrollo el
control estadistico de procesos, metodologia para lograr la estabilidad y la mejora continua de los
procesos en base de eliminar de ellos “sus causas especiales” de variabilidad y reducir sus
“causas comunes”
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GRAFICOS DE CONTROL

El Diagrama o grafico de control sirve como herramienta de control de los procesos. Esta
herramienta es ampliamente utilizada, y nos sirve para evaluar de una forma visual, la estabilidad

del proceso, asi como para identificar aquellos valores que se salen del rango de confianza del

sistema.

* Miden la tendencia central y la dispersion con los limites estadisticamente
determinados y la compara con la especificacion estandar.

= Sirven para evaluar y visualizar |a calidad del un proceso y su
comportamiento en funcion del tiempo.

de defectuosos

{atrib

Medicién

uto o variable)

————— . — . — . - — -

Y

GRAFICOS DE CONTROL

LCs

Fuera de control

Control del Proceso

LM

Lel

Mejoramiento del proceso
(se reduce variacion)
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Dr. W. EDWARDS DEMING
(1900-1993)

» William Edwards Deming nacio en Sioux
City (lowa), una pequefia ciudad del Medio
Oeste. El profesor de matematicas de su
ultimo afio en la escuela secundaria lo
alenté a ir a la universidad, a pesar de los
escasos recursos de sus padres.
Finalmente obtuve un doctorado en 1928
en la Universidad de Yale, en el campo de
la Fisica Tedrica. El concepto de «orgullo
y alegria en el trabajo y su impacto en la
Calidad» es una base de su filosofia.

* Premio Deming Application Prize a la
Calidad en Japén en 1951.

» Recibié del emperador el mas alto honor
en Japén, la Orden Real del Tesoro
Sagrado

LA FILOSOF{A DE DEMING
8 Variaci y vesinok i
8 Reaccion en cadena: Calidad implica productividad

Mejora la calidad vI 1

Decrecen los costes porque hay menos
reprocesos, Menos errores y menos
retrasos; se utiliza mejor el
tiempo-maquina y los materiales

k Mejora la productividad I 1

Se conquista el mercado
con la mejor calidad y
el precio mas bajo

k < permaneceenelnegociol‘

: Hay mas y mas trabajo I
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Aportaciones Walter Shewart

14 PUNTOS DE DEMING

1.- Gear constancia De cbjetives

2.- ADcPtar Una riea filosofia (la dUitUra Dela calibaD)
3.- HiMinar la insPeccion enMesa

4.- Acabar con la Practica Decontratar solo Por el Precio
5.- Mejora continUa Del sisteta D= ProDUccian yservicio
6.- MPlantar la forMacion

7- WPlantar el liDerazo

8.- BraDicar el MieDo al avbio

9.- HiMinar bareras interfUncionales

10.- EliMinar leMes o Metzs Desles

- BiMinar duotas nUVericas

12- Foventar & orgUllo Por &l trabajo bien hecho

13- PrograMas De eDUcacin yreentrenaMiento

14.- Accion Para lograr |a transforMacion

FILOSOF{A DE DEMING

Ciclo PDCA

Enfermedades mortales

a Falta de constancia

Enfasis en los beneficios a corto plazo

Evaluacion de rendimientos anual

< Movilidad de directivos

Costes de salud y de garantia excesivos

Gestion basada exclusivamente en cifras

\.
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JOSEPH JURAN

* Joseph Moses Juran (1904) nacid
en Rumania. Demostré su
busqueda del conocimiento desde
temprana edad; en la escuela, su
competencia matematica y
cientifica fue brillante. Fue el
primer miembro de su familia en
inscribirse en la Universidad de
Minnesota en 1912, En 1924,
obtuvo una licenciatura en
ingenieria eléctrica de la
Universidad de Minnesota y se
unié a Hawthorne Works de
Western Electric.

APORTACIONES A LA GESTION
DE LA CALIDAD

—= Planificacion
Trilogia de la calidad ————— Control
—e Mejora
La calidad se define como la ’
adecuacion al uso, la cudl se
alcanza en primer lugar por una Probar la necesidad,

adecuacién del disefio del producto

\ Identificar los proyectos de mejora.
(calidad de disefio) y en segundo h 2

lugar por el grado de conformidad Organizar los equipos para los proyectos,
del producto final con ese disefio Diagnosticar [as causas.

(calidad de fabricacién o de P Tosta miedioy probarsuw efectindad
conformid I). YOPOrCionar un remedio y probar su l:'u. vicaa.

Manejar la resistencia la cambio.

Instituir controles para mantener las ganancias,

Problemas esporadicos y problemas crénicos
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TRILOGIA DE LA CALIDAD

PLANIFICACION
DE LA CALIDAD

CONTROL DE CALIDAD (DURANTE LAS OPERACIONES)

40

COSTE DE LA MALA CALIDAD
=

Pico esporadico

Zona original
de control de calidad

Nueva 20na
de control de calidad
Desechos cronicos NSRS

{oportunidad de mejora) i

DE LA CALIDAD

/ TIEMPO
LECCIONES APRENDIDAS |

PHILIP CROSBY

* Nacié en West Virginia en 1926. Se
graduo de la Western Reserve University
y presto servicio en la Marina durante la
Segunda Guerra Mundial y luego
nuevamente en la Guerra de Corea. Se
graduo de la Facultad de Medicina
Podolégica de Ohio. Su vida laboral
comenzo en la linea de montaje en 1952
en Crosley Corporation, y luego paso a
Bendix Corporation en 1955. Después de
dos afos, se incorporé como ingeniero de
calidad senior a The Martin Company en
Florida, donde desarroll6 e implemento
el programa cero defectos.
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APORTACIONES A LA GESTION DE
LA CALIDAD

EL CERO DEFECTOS

Calidad como conformidad con las especificaciones

Las empresas despilfarran recursos realizando incorrectamente procesos y repitiéndolos
|, CERO DEFECTOS

Para conseguir trabajar sin defectos es preciso:
- Una decision fuerte de implantacion.

- Cambio de cuitura o del entorno de trabajo,
- Actitud de apoyo de la direccion.

5 absolutos de la calidad:

Definir la caliDaD coMo el cUMPliMiento De los reqUisitos estableciDos
el sisteMa gl calla la cafiDaD es la Prevencicn

el unico estdanDar De renDiMiento vdfiDo es el cero Defectos

la unica MeDDa vdliDa De la actUacion De la organizacion es el coste De
catiDaD
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KAORU ISHIKAWA

Kaoru Ishikawa nacio en el afio 1915 y completé
su ingenieria en quimica aplicada en la
Universidad de Tokio. Hasta 1947 estuvo
asociado con Nissan, luego de lo cual comenzo a
prestar sus servicios como profesor en una
universidad.

Kaoru Ishikawa es conocido como el padre de la
calidad japonesa, invento las principales
herramientas y conceptos de calidad, incluido el
diagrama de espina de pescado (diagrama de
causa y efecto) que se utiliza con frecuencia en
el analisis de procesos industriales y el control
de calidad en la mayoria de las empresas.

APORTACIONES A LA GESTION DE LA CALIDAD

Educacion en técnicas estadisticas.

Creador de los circulos de calidad (1960).

Elementos dave de su filosofia:

La calidad empieza con la educacién y termina con la educacién.
El primer paso hacia la calidad es conocer las necesidades de los clientes.

El estado ideal del control de calidad ocurre cuando ya no es necesaria la inspeccion.

Elimine la causa raiz y no los sintomas.

El control de calidad es responsabilidad de todos los trabajadores en todas las divisiones

No confunda los medios con los objetivos.
Ponga la calidad en primer término y dirija su vista hacia las utilidades a largo plazo.
La mercadotecnia es la entrada y salida de la calidad.

La gerencia supenor no debe mostrar enfado cuando sus subordinados les presenten los

hechos.

95% de los problemas de una empresa se pueden resolver con simples herramientas de

analisis,
Aquellos datos que no tengan informacion dispersa (vanabilidad) son falsos,
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ARMAND V. FEIGENBAUM

fue un especialista en calidad
estadounidense que ided el concepto
de Control de calidad total (TQC). Este
concepto se convirtio mas tarde en la
piedra angular de la corriente de TQM
(Gestion de la calidad total).

Obtuvo su maestria y doctorado en el
MIT. Durante sus estudios de
doctorado, comenzo a escribir su libro
"Control de calidad total". De 1958 a
1968, se desempeié como Director de
Operaciones de Fabricacién en General
Electric.

APORTACIONES A LA GESTION DE

LA CALIDAD

Introdujo el concepto de calidad total.

Fabrica fantasma

Fomento el uso de los costes de calidad e introdujo el

concepto de ciclo industrial. Su filosofia de resumen en sus

tres pasos hacia la calidad

Liderazgo de calidad
Tecnologia de calidad
moderna Compromiso

organizacional
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ANEXO B PRESENTACION SGC DE IT DE JIQUILPAN

\ TECNM_

1&' MEXICO INSTITUTO TECNOLOGICO DE JIQUILPAN

SISTEMA

DE GESTION DE CALIDAD

ASO)

RICARDO MOLINA FUENTES

TEMAS

¢Qué es ISO?

¢Qué es una Norma?

¢Qué es una Norma?

¢Qué es un Sistema de Gestién de Calidad?

¢ Para que sirve un Sistema de Gestién de Calidad?
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. mSTITUTO TECHOLOGIED O QUL
— ESTRUCTURA
. \K DOCUMENTAL
— DEL SGC
(] I~

Estructura de la Documentacion del Sistema
de la Calidad

,Qué se hace?
Descripcion del sistema Politica, Objetivos

Ler. Nivel respuesta a requisitos aplicables

Informacion especificada sobre:
Quién, Codmo, Caando, Dénde, Qué y

2do. Nivel
Por qué efectuar las actividades

Proporcionan detalles
técnicos sobre como
Hacer el trabajo

Y registrar [os

Jer. Nivel

resultados
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DOCUMENTACION DEL SGC PRIMER NIVEL

\«r’
i, |

MANUAL DE CALIDAD

¢QUE SE HACE?

¢ PARA QUE SE HACE?
ALCANCE

POLITICA

OBJETIVOS

PLANES
PROGRAMAS
NORMAS

DOCUMENTACION DEL SGC SEGUNDO NIVEL

PROCEDIMIENTOS
ANEXOS
INSTRUCTIVOS

+ ¢COMO SE HACE?
» (QUIEN LO HACE?
» (EN DONDE SE HACE?
« (CON QUE PERIODICIDAD
SE HACE?
« POLITICAS O POLITICAS
DE EJECUCION
* ¢QUE REGISTROS SE GENERAN?
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DOCUMENTACION DEL SGC TERCER NIVEL

Formatos y Registros

{5 fommalos y ngisiras son COCUMENROS s p meorr SGC
Los formatos rees para secelecty esidencas sotre & desenpefe whre
{06 prrcescs Son g Jara reovecty mimAOGR 5 postn modiy
| 0% registros regeasentan B mrmacts ecoetas y i sz ey
#n modioabes

CODIFICACION DE DOCUMENTACION DEL SGC del ITJ

PRIMERAS SIGLAS SEGUNDAS SIGLAS TERCERAS SIGLAS CUARTA SIGLA
(3 CARACTERES) (3 CARACTERES) (2 CARACTERES) (SEGUIDA DE NUMERO
CONSECUTIVO)
LLL]

SGC Al, A2, A3
msmmo SISTEMA DE MANUAL DE CAUDAD ANEXO
TECNOLOGICO oe GESTlON DE “_ ==
JIQUILPAN ,/ /
SGA \ \ MA / /’ Fl, Fz, Fsuo
SISTEMA DE MANUAL AMB:ENTA;/ FORMATO
GESTION AMBIENTAI. \ //
\ ¢
\ SGI PO
SISTEMA DE PROCEDIMIENTO
GESTION INTEGRAL OPERATIVO
\\ . PG
PROCEDIMIENTO
\ GOBERNADOR
N
INSTRUCTIVO
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ITJ-SGC-PO-05

TS ORrE-E EEEL. s
et e i —— ]

s e =2

ITJ-SGI-PG-03-F1 || = == = =
bt TS S RS R 2

j==— ==

_W :‘_,__" ; :

zum!m ---- "v‘;‘m ! 1@‘

Bt D Bl S

[ e ———— 1 s 1> [

S i RET4R

%mﬁ. — - is==r

. 1 A £ caw oy — . ot

e e o e i3

CODIFICACION DE DOCUMENTACION DEL SGC del

1 MANUAL DE CALIDAD

TERMINOS Y DEFINICIONES

ORGANIGRAMA DEL IT)

RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD DEL SGC

MATRIZ DE RESPONSABILIDADES

PLAN RECTOR DE LA FORMACION PROFESIONAL

PLAN DE CALIDAD DEL SERVICIO EDUCATIVD

LISTA DE DOCUMENTOS INTERNOS DEL SGC

LISTA DE DOCUMENTOS DE ORIGEN EXTERNO DEL SGC
TEMINOS Y DEHRICIONES

CONTEXTO DEL IT DE JIQUILPAN

5 PROCEDIMIENTOS INTEGRALES GOBERNADORES

PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE (05 DOCUMENTOS
PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE LOS REGISTROS
PROCEDIMIENTO ACCION CORRECTIVA

PROCEDIMIENTO PARA AUDITORIA INTERNA

PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DEL SERVICIO NO CONFORME

IT)-SGC-MC
M1SGC-MC AL
M3-5GC-MC-A2
113-5GC-MCA3
ITLSGC-MC A4
TT1-SGC-MC-AS
IT1S6C-MC-AG
ITHSGC-MC-A7
IT1-SGC-MC-AS
111-5GC-MC-A9
IT1.5GC.MC AL0

IT)-SGI-PG

IT3-5GI-PG-01
ITH-5GI-PG-02
115G PG 03
13-5G1-PG-04
I1)-5G1PG05

T
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1 PROCEDIMIENTOS INTEGRALES OPERATIVOS

PROCEDIMIENTO PARA LA FORMACION DOCENTE ¥ ACTUALIZACKON
PROFESIONAL

14 PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS

PROCEDIMIENTO PARA LA CONTRATACION DE PERSONAL
PROCEDIMIENTO PARA EL MANTENIVEENTO DE LA INFRAESTRUCTUNA
PROCEDIMIENTO PARA LA GESTION DEL AMBIENTE DE TRABANO
PROCEDIMIENTO PARA LA INSCRIPCION Y REINSCRIPCION
PROCEDIMIENTO PARA LA GESTION DEL CURSO

PROCEDIMIENTO PARA LAS VISITAS A EMPRESAS

PROCEDIMIENTO PARA EL SERVIOIO SOCIAL

PROCEDIMIENTO PARA LA PROMOCION CULTURAL Y DEPORTIVA
PROCEDIMIENTO DE ENCUESTAS DE SERVICIO

PROCEDIMIENTO PARA LAS RESIDENCIAS PROFESIONALES
PROCEDIMIENTO PARA EL ACTO DE RECEPCION PROFESIONAL
PROCEDIMIENTO REGISTRO DE TITULO Y EXPEDICION DE CEOULA PROFESIONAL
PROCEDIMIENTO PARA LA ATENCION DE QUEIAS Y SUGERENCIAS
PROCEDIMIENTO PARA LAS TUTORIAS ACADEMICAS

4 INSTRUCTIVOS

INSTRUCTIVO PARA REVISION POR LA IMRECCION

INSTRUCTIVO DE TRABAIO PARA LA REALIZACION DE LAS COMPRAS DMRECTAS
INSTRUCTIVO MEDICION Y SEGUIMIENTO DE INDICADORES SGC

INSTRUCTIVO DE TRABAJO PARA LA CAPACITACION Y DESARROLLO DEL
PERSONAL DIRECTIVO Y DE APOYO Y ASIST, A LA EDUC, DE LOS INST, TEC, FED,
UNIDS, ¥ CENTROS DEL Thm

IT)-SGI-PO

1-5GHPO-01

IT}-SGC-PO

THSGC MO0t
1T3-SGC-PO-02
111-5GC-PO-03
ITLSGCPO-04
IT)-SGC-PO-05
1nrseC-roar
113561008
ITLSGCPO-09
ITHSGCPO-10
ITESGCPO-11
MLSGCP0-12
11-5GC-PO-17
IMLSGC P06
SNEST-AC-DN-015

ITJ-SGC-IN
IT1-SGLIN.01
ITHSGC.IN-02
IT1-SGC-IN-03

MO IT- 23

DOCUMENTACION CONTROLADA DEL SGC DEL

1 MANUAL DE CALIDAD

5 PROCEDIMIENTOS INTEGRALES GOBERNADORES

1 PROCEDIMIENTOS INTEGRALES OPERATIVOS

14 PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
4 INSTRUCTIVOS

T

ITI-SGC-MC (56 pgs)
ITI-SGI-PG (64 pgs)
ITI-SGI-PO (20 pgs)
ITI-SGC-PO (281 pgs)
ITI-SGC-IN (64 pgs)

485 DOCUMENTOS controlados
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