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CUALIFICACION DE PROCESOS - TRAINING

1. OBJETIVO DE CURSO

2. PRINCIPALES RESPONSABILIDASES DE UN INGENIERO DE PROCESOS
3. TIPOS DE CUALIFICACION DE UN PROCESO
4. EJEMPLO PRACTICO Y FORMATOS

5. TRIPTICO RESUMEN



1. OBJETIVO DEL CURSO

CONOCER EL METODO DE CUALIFICACION
DE UN PROCESO DE PRODUCCION SERIE

UN PROCESO ES CUALQUIER SISTEMA
PRODUCTIVO QUE MODIFICA LAS CARACTERISTICAS
DE UN PRODUCTO Y QUE ESTA CONDICIONADO
POR VARIABLES

EJEMPLOS: SOLDADURA, TEST, MECANIZADO, EQUILIBRADO



2. PRINCIPALES RESPONSABILIDADES DE UN
INGENIERO DE PROCESOS

e Conocer vy aplicar las especificaciones técnicas definidas por disenfo o

e Conocer y aplicar la normativa legal o estandar del proceso productivo.
cliente.

e Definir las instrucciones técnicas del proceso que deben ser aplicadas en
el area de produccion.

e Definir los paréametros principales (KOI) del proceso y su rango valido, )
asegurarse que estos parametros estan incluidos en el FMEA y en el plan
de control de cada proceso.

e Realizar estudios estadisticos de cada indicador principal para asegurar la
capacidad del proceso. )




3. TIPOS DE CUALIFICACION DE PROCESOS

RENDIMIENTO
INDICADORES SISTEMAS DE PROCESO CAPACIDAD
KPI / KOl MEDICION (VOLUMEN)
(OEE)
4 N\
CONTTROL REPETIBILIDAD
| ESTADISTICO Y CALIDAD (FPY) DE?SPEE%?”O RUN-AT-RATE
(SPC) REPRODUCIBILIDAD
. J
4 N\ 4 \
DISPONIBILIDAD MANO DE OBRA TAKT TIME
| SRS S50 B (UPTIME) DIRECTA (CSH) TIEMPO DE CICLO
\\ J \\ J
4 N\ 4 \
LINEALIDAD
- - EFICIENCIA
\\ J \\ J
4 N\
| | ESTABILIDAD




3.1 INDICADORES KPI/KOI

1. SELECCION DE CARACTERISTICAS VARIABLES
2. DEFINICION DE LIMITES DE ESPECIFICACION
3. METODO DE CONTROL ESTADISTICO (SPC) — Gréfica X/R

4. CALCULO DE CAPACIDAD (CPK)



3.2 SISTEMAS DE MEDICION

1. CONTROL DE EQUIPOS DE MEDICION

TODO SISTEMA DE 2. GESTION DE CALIBRACION
MEDICION DE UN
PROCESO DE
PRODUCCION DEBE 3. ESTUDIO DE VALIDACION
SER VALIDADO a. Repetibilidad y reproducibilidad (R&R)
PREVIAMENTE b. Sesgo
c. Linealidad
d. Estabilidad




3.3 RENDIMIENTO DE UN PROCESO - OEE

Fallos de calidad Paradas del Pequenas paradas,
Proceso off-standard

CALIDAD: DISPONIBILIDAD: EFICIENCIA: OEE: Overall

Equipment
Efficiency

piezas falladas £100 UPTIME = 100 - tiempo parada 100 produccion real

PFY=  100- ; T ool T hrodiuceion tenrica
piezas totales tiempo total produccion teorica

*100

Se han fabricado 123 unidades en los 427
min disponibles en vez de 130 previstos

en un turno

[ 38 min de parada }

[ 6 fallos ]
EFICIENCIA
100-—2 %100 =91.8% 123 4100 =94.6% OEE=82.7% HEAL
" 465 L 130 = - : DEL

PROCESO




3.3 RENDIMIENTO DE UN PROCESO

— —— ELEMENTOS
11 FECHA INICIO: _DBJaanE INDICADOR EpY
QUE FORMAN EL SEGUIMIENTO
1 FECHA FIN: PROUCTO AGP
TENDENCIA - FPY PARETO - ACUMULADO D E U N | N D | CAD O R (4 P)
< X . TENDENCIA (TREND)
—— i B N Indica la evolucion semanal del indicador con
et o lllLJ x‘\ . respecto al objetivo
[ concribution| 08 | 03 | o2 | oz | o1 | o1 | w0 | o0 | ® | oo
| Cumlulztive 47% 65% 76% ag% 24 100% 100% 100% 100% 100%
BN TOPV
e BAnDEALaOn Tipos de fallos principales ordenados segun

O T B O B O
2)c)s s8[3 &

Accion correctiva Resp. | Fecha |GYR

su contribucion a la perdida del indicador

PAYNTER
Indica la incidencia semanal de cada tipo de
fallo definido para el indicador.
Permite detectar causas especiales y
efectividad de acciones de correccion.

PLAN DE ACCION
Listado de las acciones principales para
mejora de indicador y su relacion con cada
tipo de fallo




3.4 INDICADORES COSTE

1. METODOS DE CALCULO DE DESPERDICIO (SCRAP)
1. Scrap de proceso
2. Scrap de diseno

2. METODOS DE CALCULO DE COSTE PERSONAL DIRECTO (CSH)

10



2.5 CAPACIDAD (VOLUMEN)

DIFERENCIA ENTRE TAKT TIME, CICLO DE TIEMPO Y CAPACIDAD

OPERACION 1 OPERACION 2 OPERACION 3
C11O JdE& DOLC
Ciclo tiempo CT=23 min \CT=3O min / = CT=25min Se! PIOLESE
DI OO0 O Cl1C
Capacidad de linea (turno) AN LA 2AA0
Tiempo por turno 465 2
Ciclo tiempo cuello botella =30,
Capacidad por turno ( 15,5
\) El tiempo disponible para
Requerimientos del cliente N el cliente es de un turno
Unidades al dia /14 (465 min)
Tiempo disponible de fabrica / 465
Tack time / 33

El cliente pide una pieza

cada 33 min, es decir 14
piezas por dia

11 Capacidad teérica: 15.5

piezas / turno




12

3.5 CAPACIDAD (VOLUMEN)

1. DEFINICION DE CUELLO DE BOTELLA

2. METODO DE MEDICION DE CAPACIDAD MAXIMA RUN-AT-RATE
1. Seleccion de producto
2. Definicion de tiempo de medicion
3. Preparacion de linea de fabricacion
4. Toma de datos
5. Calculo vy valores de aceptacion
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