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Introduccion

En la actualidad la empresa donde se desarrollo la investigacion
fabrica contenedores de polipropileno, la cual se rige bajo un sistema
de calidad en donde al recibir materiales para la produccion, se
Inspecciona solo un 10% de ellos, obteniendo resultados poco
favorables, puesto que la calidad no es adecuada.



St la materia prima no es la
adecuada, en ocasiones se
desecha o se reutiliza para no
fabricar producto de baja calidad.

La investigacion se enfoca en
Implementar un plan de muestreo
por variables en base a la norma
MIL-STD-414.




Metodologia

En base al ciclo de mejora continua (PHVA) se dio solucion a la
problematica, de acuerdo a las siguientes actividades:

1. Se realiza un diagnostico para determinar el estado actual del proceso
de inspeccion.

2. Se desarrollan estrategias encaminadas a la estandarizacion del
proceso de inspeccion.

3. Se Implementa un plan de muestreo por variables de acuerdo a la
norma MIL-STD-414.

4, Se documenta el proceso nuevo de inspeccion, se concientiza a
proveedores, y se realizan evaluaciones constantes para su mejora.



Estado actual
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Plan de muestreo Mil-Std-414
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1. Se identifica el tamano del lote y
se elige el nivel de inspeccion.

2. De acuerdo con el tamano de
lote y el nivel de inspeccion,
encontrar la letra codigo del
tamano de la muestra.



CODIGO| MUESTRA
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40
50
75
100
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200

3. Una vez encontrado la letra
codigo a partir del tamano del lote,
se procede a Identificar la cantidad
de muestras a recabar del total del
lote.
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Letra

codigo ) Mivel de calidad aceptable: NCA o AQL (inspeccion normal)
del Taman
o e 4. Se busca el
":1;5:?3 0.04 0.065 0.10 ! . . ! . . . . . . . .
M M M I - I
B 3 750 1886 2684 3360 4047 p an SI mp e para
C 4 153 550 1092 1645 2286 2945 36.90 - -7
D 5 i 133 332 583 980 1439 2019 2656 33.00 InspeCCIOn
E 7 0422 106 214 355 535  B40 1220 1735 2329 3050
F 10 v v ¥ 0343 0716 130 217 326 477 723 1054 1517 2074 2757 n O rm al y CO n
G 15 0099 0099 0312 0503 0818 131 211 305 431 656 946 1371 1894 2561 ~
H 20 0135 0135 0385 0544 pgas 129 205 295 403 617 892 1289 1803 2453 ayU d a d e I tam an O
| 25 0155 0156 0380 °°°1 o877 129 200 28 397 597 863 1257 1751 2397
J 30 0179 0179 0413 0581 0879 129 198 283 381 58 8§47 1236 1724 2358 d e m u eStra y
K 35 0170 0170 o388 0535 opRa7 123 187 268 370 557 810 1187 1665 2291 i
L 40 0179 0179 o401 7% opmr3 126 188 271 372 558 809 1185 1661 22.86 N C A Se I Ocal 1Za
¥ 50 0163 0163 0363 0503 0788 117 171 243 345 520 761 1123 1587 22.00
N 75 1147 0147 0330 0467 p720 107 160 229 320 487 715 1063 1513 2111 e I Val O r d e M ]
0 100 0145 0145 0317 °%%7 opess 102 153 220 307 469 691 1032 1475 2066
p 150 0134 0134 0293 0413 0638 0949 143 205 289 443 657 988 1420 2002

200 0135 04135 02%4 0414 0637 08945 1.42 2.04 187 4.40 6.53 4981 1412 1992

065 0.10 15 25 A0 65 1.00 1.50 2.50 4.00 £.50 10,00 1500

Miveles de calidad aceptable: MCA o AQL (inspeccion severa) _J




5. Al tener la cantidad de muestras, se elige al azar del lote total y se
realiza la mediciones solicitadas de acuerdo al tipo de material para
analizar sus caracteristicas de calidad.

6. Con los datos obtenidos calcular la media (X) y la desviacion
estandar muestral (S).

/. De acuerdo con el tipo de especificaciones que tenga la
caracteristica de calidad, calcular los indices ZES y ZEl.



8. Se estima la proporcion de unidades defecetuosas (lado inferior, pi,
o del lado superior, ps) de acuerdo a los indices calculados en el paso
anterior.

9. Finalmente se toma la decision de acuerdo a la siguiente formula:
Si (Ps+Pi1 > M), entonces el lote se acepta,

de lo contrario se rechaza.



Implementacion del plan de muestreo

Embarque 1

El embarque de liner que se recibe mantiene un total de 15 rollos y de
acuerdo al muestreo de aceptacion a partir de la MIL-STD-414, se
debera inspeccionar la cantidad de 3 rollos, debido a que se encuentra en
el nivel 2, con el cddigo de la letra B, para finalmente los resultados
compararlos con el valor de M que equivale a 7.59. A continuacion se

presenta el muestreo aplicado:
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Variable 1: ANCHO
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Resultados

 EI mecanismo de inspeccion visual ayudo a garantizar que se
cumpliera con la calidad e inocuidad de los insumos.

« Se mantiene una retroalimentacidon del nivel de calidad en los
Insumos con los proveedores de manera directa.

* Se logré disminuir el porcentaje de producto defectuoso a un 13%, y
en consecuencia el Nivel de calidad aceptable incremento, paso del
719% a un 87% .



Resultados

Porcentaje de defecto en la Porcentaje de defecto en la inspeccion
inspeccion de M.P. 1er Semestre 2019 de M.P. 2do Semestre 2019
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con Defecto
13%

Producto
con Defecto
21%




ANexos

Formato de inspeccion visual
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Conclusiones

La filosofia de la mejora continua es una estrategia fundamental para
aumentar la competitividad entre empresas; y desarrollarla implica la
sinergia entre las diferentes partes que la conforman.

En este proyecto se ha aplicado la metodologia Deming (PHVA), para
solventar la necesidad de una empresa, el cual era reducir los defectos
gue resaltaban al recibir e inspeccionar la materia prima; dichos defectos
hacian que los productos no cumplieran con la calidad.
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