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Acerca de este documento

Objetivos

Este libro tiene como objetivo describir la finalidad de las 6rdenes de inspeccion, y como crear y usar
datos maestros.

A quién se dirige

Este libro va dirigido a aquellas personas que desean aprender a utilizar érdenes de inspeccion, a
generar inspecciones de almacén y a configurar los datos maestros para inspecciones de la forma mas
adecuada para sus propositos. Tanto los usuarios finales como el administrador encontraran la
informacién que necesitan.

Conocimientos basicos de partida

Para comprender este libro, es util estar familiarizado con los procesos empresariales relacionados con
la gestion de las inspecciones, asi como tener conocimientos generales acerca de la funcionalidad de
Infor LN. Ademas, existen cursos sobre Control de calidad que le serviran para iniciarse en el tema.

Resumen del documento

En el primer capitulo, Introduccion, se describe la finalidad y las caracteristicas generales de las
inspecciones de calidad.

Los siguientes capitulos tratan de la configuracion de datos maestros y describen como se crean las
ordenes de inspeccion.

En esta guia se describen los procedimientos que llevan a cabo los usuarios con las 6rdenes de
inspeccidn y la inspeccion de almacén proporciona informacion acerca de los procesos subyacentes
que realiza Infor LN. Se estudian las ventanas y los campos de sesién mas importantes en todos estos
procesos, pero no se da una descripcion completa de todos los componentes de software, ya que no
entra dentro del ambito de esta guia. Para obtener mas informacion, consulte la ayuda en linea.

Lectura de este documento

Este documento se ha elaborado a partir de los temas de ayuda en linea. Por consiguiente, las referencias
a otras secciones del manual se presentan como se ilustra en el siguiente ejemplo:

Consulte el indice para encontrar la seccién a la que se hace referencia.

Los términos subrayados indican un vinculo a una definicion del glosario. Si utiliza la versién en linea
de este documento y hace clic en el texto subrayado, ira a la definicion del glosario al final de este
documento. Las referencias no subrayadas no representan un vinculo a las definiciones del glosario ni
a otros elementos.
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Acerca de este documento

¢ Comentarios?

Examinamos y mejoramos nuestra documentaciéon continuamente. Agradecemos comentarios y
sugerencias en lo que se refiere a este tema o documento. Tenga a bien enviarlos por correo electrénico
a documentation@infor.com .

Haga referencia en su correo electrénico a este nimero de documento, asi como a su titulo. Cuanto
mas especifica sea la informacién que nos envie, mejores y mas eficientes comentarios le podremos
proporcionar por nuestra parte.

Poéngase en contacto con Infor

Si tiene cualquier pregunta sobre cualquier producto de Infor, péongase en contacto con Infor Xtreme
Support en www.infor.com/inforxtreme .

Si se actualiza este documento una vez lanzado el producto, publicaremos la nueva version en este
sitio web. Le recomendamos que se conecte a él con cierta periodicidad para comprobar si hay
documentacion actualizada.

Si tiene algun comentario sobre la documentacion de Infor, contacte con documentation@infor.com .
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Capitulo 1
Introduccidn

Control de Calidad ayuda a las industrias de fabricacién y procesos a controlar y mejorar la calidad de
sus productos. Control de Calidad ayuda a las industrias a llevar a cabo procedimientos de inspeccion
regulares para alcanzar la calidad necesaria. En todas las compafiias, los productos, incluidas las
materias primas, los productos terminados y los productos entre pasos de fabricacion, se inspeccionan
con regularidad para garantizar que el procedimiento funciona sin problemas, revisar posibles errores
o determinar qué podria fallar durante la produccion, la distribucion o en el tiempo durante el cual los
productos estan en stock. Control de calidad usa el flujo logistico de los productos para programar
inspecciones.

Infor LN Control de calidad da soporte al control de calidad en toda la compania. Control de calidad
gestiona las actividades necesarias para controlar el flujo de productos seleccionado para la inspeccion.
También admite el control de calidad de los productos intermedios y finales.

Control de Calidad esta vinculado a otros modulos y paquetes Infor LN en varios puntos del proceso
de fabricacion para proporcionar comprobaciones de calidad amplias.
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Introduccién
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Capitulo 2
Configuracion de Datos maestros para
Inspecciones

En este capitulo se describe la configuracion de datos necesaria para ejecutar los procesos de inspeccion.

Configuracion de datos maestros para inspecciones

La configuracién de datos maestros se usa para crear un procedimiento estandar de prueba, que es
un plan de pruebas usado para un articulo o una familia de articulos. Un procedimiento estandar de
prueba consta de una combinacion de una o mas caracteristicas (una calidad especifica, como peso
y longitud, que se debe probar o medir), y las pruebas que se deben ejecutar para determinar la calidad.
La calidad de un articulo se puede inspeccionar mediante varios procedimientos: vender un articulo
[Ventas(SLS)], comprar [Compra(PUR)], producir [Ruta (TI)], lanzar un articulo producido a un almacén
[Fabricacion (SFC)] y transferir de un almacén a otro. Por consiguiente, para un articulo se puede definir
mas de un procedimiento de prueba estandar porque para cada procedimiento son relevantes
caracteristicas distintas.

En los datos maestros puede especificar datos como:

®  Procedimiento estandar de prueba: Un vinculo entre el articulo que debe inspeccionarse y
los datos maestros, que determina qué se prueba en el caso de un articulo.

®  Combinaciones de prueba: Las condiciones que determinan la generacién de 6rdenes de
inspeccién y como se llevan a cabo las inspecciones.

Definir las caracteristicas

Una caracteristica es una referencia a una cualidad o a un rasgo distintivo concretos de un articulo o
de una parte/un componente de un articulo. Por ejemplo, diametro, longitud, peso. Una caracteristica
determina qué funciones o propiedades de un articulo se deben probar.

Use la sesion Caracteristicas (gqmptc0101m000) para definir las caracteristicas de un producto.

Debe especificar lo siguiente:

®  Tipo de caracteristica
®  Fraccion: Un numero con decimales, por ejemplo, 3,145.
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Configuracion de Datos maestros para Inspecciones

= Entero: Un numero entero, opuesto a un numero con decimales, por ejemplo, 1, 2 0 3.

®  QOpcion: Valores (opciones) para una caracteristica que se deben definir (por ejemplo,
azul o rojo).

Debe especificar lo siguiente:

u Método

®m  Algoritmo: El valor de caracteristica se calcula por medio de un algoritmo, utilizando los
resultados de inspeccion de caracteristicas fijas o variables.

®  Fijo: El valor de caracteristica se determina una vez y se puede especificar en el campo
Valor de caracteristica fija de la sesion Caracteristicas de procedimiento estandar de
prueba (gqmptc0115m000). LN usa este valor para comparar con los resultados
especificados en la sesidon Datos de prueba orden de inspeccion (gqmptc1115m000).

®  Variable: El valor de caracteristica se mide inmediatamente por medio de un instrumento.
Los resultados se especifican en la sesion Datos de prueba orden de inspeccién
(gmptc1115m000) o en la sesidn Lotes de orden de inspeccion, n.° de serie, detalles de
punto de stock (gmptc1131m000).

Definir un aspecto y una caracteristica de vinculo

Los aspectos se usan para reflejar las distintas partes de un articulo para el que se usa la misma
caracteristica. Gracias a ellos se puede utilizar mas de una vez la misma caracteristica para el mismo
articulo. Por ejemplo, la forma cilindrica.

Use la sesion Aspectos (gmptc0102m000) para definir un aspecto, y las sesiones Aspecto
(gmptc0602mO000) o Aspecto - Caracteristicas (qmptc0103m000) para vincular caracteristicas.

Ejemplo
Un tornillo puede tener aspectos como la cabeza y la rosca. Un aspecto puede tener una o mas
caracteristicas.

Una cabeza puede tener un diametro y una longitud, y una rosca puede tener un diametro y un color.

Definir variables de algoritmo y vincularlas a un algoritmo

Un algoritmo es una férmula usada para calcular los resultados de una prueba y determinar si el articulo
es o0 no aceptable. A menudo se miden y se usan otras caracteristicas para calcular el valor de la
caracteristica con el método de algoritmo.

®m  Defina un algoritmo en la sesion Algoritmos (gmptc0121m000).

®  Sino definié ninguna variable, defina las variables de la expresion en la sesion Variables de
algoritmo (gmptc0123m000).

®  Vincule las variables al algoritmo en la sesion Variables de algoritmo (gmptc0122m000).

®m  Seleccione el algoritmo al que desea vincular una expresion en la sesion Algoritmos
(gmptc0121m000) y cumplimente el campo Expresion.
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Configuracion de Datos maestros para Inspecciones

Definir las pruebas

Una prueba es una inspeccioén de las caracteristicas. Puede vincular una o mas pruebas a una
caracteristica.

Utilice la sesion Pruebas (qmptc0106m000) para definir las pruebas. El examen o la comprobacion que
se efectlia en una caracteristica.

Definir los instrumentos y las zonas de prueba

Herramienta que se utiliza durante las pruebas de calidad para medir determinadas caracteristicas de
un articulo. La zona de prueba es la ubicacion donde se inspecciona un producto. Una zona de prueba
puede ser un centro de trabajo, un almacén o una ubicacién de stock en un almacén.

Use la sesion Instrumentos (qmptc0108m000) para definir una herramienta que se utiliza durante las
pruebas de calidad para medir caracteristicas concretas de un articulo. Use Zonas de prueba
(gmptc0107mO000) para definir la ubicacion fisica donde tendran lugar las pruebas.

Vincule las pruebas y las caracteristicas en la sesion Pruebas de caracteristica (qmptc0105m000).
Especifique el tipo de resultado (Cuantitativo o Cualitativo) y los instrumentos para ejecutar las pruebas.

Definir tablas de codigos de letras

Use la sesion Tablas de codigos de letras (qmptc0161mO000) para crear y mantener tablas de codigos
de letras. Puede vincular las tablas al nivel de inspeccion y a las letras. Las letras se usan para determinar
los varios cédigos de letras que son aplicables para una regla de muestreo.

Definir niveles de inspeccion

Defina el nivel de inspeccion en el que deben realizarse las inspecciones. Use la sesion Niveles de
inspeccion (qmptc0164m000) para definir el nivel de inspeccion.

Definir estandar de inspeccion

Defina los estandares (por ejemplo, ISO, DIN, MIL, etc.) utilizados para probar una o mas caracteristicas
de un producto y determinar si se logra la conformidad para cada caracteristica. Use la sesion Estandares
de inspeccion (gmptc0174m000) para crear estandares de inspeccion aplicables para el plan de muestreo
y la regla de muestreo.

Definir el plan de muestreo

El plan de muestreo se usa para definir la muestra (cantidad o tamafio) que se va a probar, el estandar
de inspeccion, la rigurosidad de la inspeccion, el nivel de calidad aceptable y la matriz de plan de
muestreo. Use la sesion Plan de muestreo (gqmptc0670m000) para crear un plan de muestreo.
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Configuracion de Datos maestros para Inspecciones

Definir reglas de muestreo

Reglas de muestreo que se basan en planes de muestreo. Las reglas definen como y cuando se toman
las muestras, y los criterios de muestra y de aceptacion/rechazo. Use la sesion Reglas de muestreo
(gqmptc0160mO000) para definir la regla de muestreo que se usa para un procedimiento estandar de
prueba.

Definir procedimientos de prueba

Un Procedimiento estandar de prueba es una agrupacion de estandares y pruebas de calidad. Los
datos incluidos en un Procedimiento estandar de prueba concreto incluyen todas las directrices relativas
a la extraccion de muestras, la realizacion de pruebas y la comparacion de los resultados de las pruebas
con los limites aceptables para las caracteristicas especificadas.

Use la sesion Procedimientos estandar de prueba (gmptc0110m000) para definir procedimientos de
prueba. Debe especificar la fecha de efectividad y la fecha de vencimiento del procedimiento estandar
de prueba.

Vincule la caracteristica, el grupo de pruebas y las caracteristicas de grupo de pruebas. Use la sesién
Procedimiento estandar de prueba (gmptc0110m100) para vincular la caracteristica, el grupo de pruebas,
las caracteristicas de grupo de pruebas y la implosién de procedimientos de prueba estandar, al
procedimiento de prueba estandar definido.

®  Use la sesion Caracteristicas de procedimiento estandar de prueba (gmptc0115m000) para
vincular varias caracteristicas o combinaciones de aspectos/caracteristicas, a un procedimiento
estandar de prueba. Puede anadir propiedades para un procedimiento estandar de prueba
como prueba, valor normalizado, método de limites y fecha de efectividad. Debe definir los
limites superior e inferior y los datos de tolerancia para las pruebas anexadas a las
combinaciones de aspectos y caracteristicas que estan vinculadas a un procedimiento de
prueba estandar.

®  Use la sesion Grupos de pruebas (qmptc0136m000) para vincular el grupo de pruebas al
procedimiento estandar de prueba especificado. Debe seleccionar el método mediante el cual
se toman las muestras de la cantidad de orden.

®  100: Se inspeccionan todos los articulos. El tamafio de la muestra y la cantidad de la
orden tienen el mismo valor.
®  Muestreo simple: Se inspecciona una muestra de toda la cantidad de la orden.

B Muestreo continuo: Este tipo de muestreo solo se realiza en caso de fabricacion en masa
y se utiliza para controlar el proceso.

®  Regla de muestreo: Una regla especifica que indica como y cuando se debe tomar una
muestra, asi como el estandar de inspeccién relacionado.

®  Use la sesion Caracteristicas de grupo de pruebas (gmptc0137m000) para vincular grupos
de caracteristicas a un grupo de pruebas. Especifique la secuencia en la que se prueban las
caracteristicas.

12 | Infor LN Control de calidad | Guia del usuario para Inspeccién de calidad



Configuracion de Datos maestros para Inspecciones

Definir combinaciones de prueba

Las combinaciones de prueba definen qué inspecciones se tienen que llevar a cabo, cuando y de qué
manera. Las combinaciones de prueba vinculan un origen, un articulo o un grupo de calidad, y un
procedimiento estandar de prueba.

Use la sesion Combinaciones de prueba (gmptc0119m000) para definir combinaciones de prueba,
formadas por:

®  El origen de las inspecciones
®  E| grupo de calidad o articulo que se aplica a la combinacion.
® | alD de calidad que se aplica a la combinacion.

Algoritmos

Las inspecciones de calidad no son siempre una simple cuestion de realizar mediciones. En funcién
de las mediciones, a veces deben realizarse calculos complejos que pueden incluir o no especificaciones
del producto como parte del calculo. Los algoritmos se utilizan con este propdsito.

Ejemplo

Al medir la cantidad de azucar en el vino, puede determinar la cantidad de alcohol que contendra el
vino.

Definir algoritmos

Fase 1:
Defina el algoritmo en la sesion Algoritmos (gmptc0121m000).

Nota: debe esperar hasta el paso 4 para poder especificar una expresiéon en el campo Expresion.

Fase 2:

Defina las variables de la expresion en la sesién Variables de algoritmo (gmptc0123m000).

Fase 3:

Vincule las variables que desee utilizar en el algoritmo a caracteristicas o combinaciones de
aspecto/caracteristica en la sesién Variables de algoritmo (gmptc0122m000). Las caracteristicas
utilizadas deben ser del tipo Fraccion o Entero, y el método debe establecerse en Algoritmo (consulte
la sesién Caracteristicas (gqmptc0101m000)).
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Configuracion de Datos maestros para Inspecciones

Fase 4:

En la sesion Algoritmos (gmptc0121mO000), seleccione el algoritmo al que desee vincular la expresion
y especifique la expresion (compuesta por variables vinculadas) en el campo Expresion. Puede utilizar
expresiones matematicas estandar (logaritmos, senos, cosenos, etc.) en algoritmos. Para obtener mas
informacion, consulte Sintaxis para expresiones (p. 14).

El resultado del calculo del algoritmo se especifica en la sesién Datos de prueba orden de inspeccion
(gmptc1115m000). En el menu Especifico, haga clic en Evaluar algoritmo para calcular el algoritmo.

Sintaxis para expresiones

A continuacion se tratan los siguientes temas en relacion con la sintaxis de expresiones:
®  Variables, por ejemplo, Voltaje
®  QOperadores, por ejemplo, Multiplicacion
®  Funciones, por ejemplo, Redondeo
B Ejemplos

VARIABLES

Se definen variables en la sesién Variables de algoritmo (gmptc0123m000) y se pueden vincular a
caracteristicas de la sesion Variables de algoritmo (qmptc0122m000).

Las variables reconocen mayusculas y minusculas, y deben especificarse en mayusculas para que se
las considere variables auténticas.
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Configuracion de Datos maestros para Inspecciones

Ejemplo
Correcto 1D, TA, V1, etc.
Incorrecto 1d, Ta, ta, v1, etc.
OPERADORES

Operadores aritméticos:

[+ - multiplicacién/division/suma/resta

\ restante de la division

& cadenas vinculantes (vectores alfa-
numeéricos)

Operadores légicos
or, and, not
Los operadores légicos se utilizan en expresiones booleanas. Estas expresiones pueden ser verdaderas

o no. El valor légico "verdadero" corresponde al valor 1, y el valor légico "no verdadero" corresponde
ao0.
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Configuracion de Datos maestros para Inspecciones

Operadores relacionales:

= igual a

<> no igual a

> mayor que

>= mayor o igual
que

< menor que

<= menor o igual
que

Los comandos de asignacion se registran por medio de :=

Prioridad en las expresiones:

® | os operadores aritméticos tienen prioridad sobre los operadores relacionales
® | os operadores relacionales tienen prioridad sobre los operadores logicos
® | asecuencia de prioridad para los operadores aritméticos es: * /\ + -
®  |a secuencia de prioridad para los operadores logicos es: no, y, 0
Nota

Estas secuencias pueden modificarse por medio de paréntesis.

Ejemplo
3+4*5=23(3+4) *5=35
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Configuracion de Datos maestros para Inspecciones

FUNCIONES

Funciones aritméticas:

round(X,Y,Z) redondea el valor X

- Y es el numero de decimales

- Z es el método de redondeo (a la baja = 0, normal
=1, al alza = 2)

abs(X) valor absoluto de X (abs(-10,3) = 10,3)

int(X) valor total de X (int(11,6) = 11)

pow(X,Y) involucracion (pow(10,2) = 100 )

sqri(X) raiz de X (sqrt(16) =4 )

min(X,Y) valores minimos de X e Y (min(6,10) =6)

max(X,Y) valores maximos de X e Y (max(6,10) = 10)

pi constante con valor Pl (3,1415926... )

Funciones trigonométricas:

sin(X), cos(X), tan(X)

seno, coseno o tangente de X (radianes)

asin(X), acos(X), atan(X)

seno, coseno o tangente del arco de X

hsin(X), hcos(X), htan(X)

seno, coseno o tangente de la hipérbole de X

Funciones logaritmicas:

exp(X) X elevado a la potencia e
log(X) logaritmo natural de X con base e
log10(X) valor logaritmico de X con base 10
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time fecha actual

date fecha actual

date(d,m,y) fecha expresada como dia, mes y
afo

Por ejemplo, date(1,5,1991) = 1 de mayo de 1991

Funciones de fecha:

time fecha actual

date fecha actual

date(d,m,y) fecha expresada como dia, mes y
afio

Por ejemplo, date(1,5,1991) = 1 de mayo de 1991

exp(X) X elevado a la potencia e
log(X) logaritmo natural de X con base
e
log10(X) valor logaritmico de X con base
10
Ejemplo

51IN[12,30] =015 IN[12,30] =1

Procedimiento estandar de prueba y combinaciones
de pruebas

Un procedimiento estandar de prueba es un vinculo entre el articulo que debe inspeccionarse y los
datos maestros, que determina qué se prueba en el caso de un articulo. Mediante un procedimiento
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estandar de prueba puede modificar los datos maestros para cada nueva inspeccion. Ademas, un
procedimiento estandar de prueba permite utilizar una caracteristica repetidas veces con limites
diferentes.

Procedimiento para crear procedimiento estandar de prueba

Fase 1:

Cree el procedimiento estandar de prueba en la sesion Procedimientos estandar de prueba
(gmptc0110m000).

Fase 2:

Vincule caracteristicas al procedimiento estandar de prueba en la sesion Caracteristicas de procedimiento
estandar de prueba (gmptc0115m000). Este vinculo determina las cualidades del articulo que se deben
medir.

Fase 3:

Vincule grupos de pruebas al procedimiento estdndar de prueba mediante la sesién Grupos de pruebas
(gmptc0136m000). Este vinculo determina el tipo de prueba y el tamafio de la muestra de la prueba.

Vincule caracteristicas a los grupos de pruebas mediante la sesion Caracteristicas de grupo de pruebas
(gmptc0137m000). Este vinculo determina qué caracteristicas deben probarse y de qué modo.

Ejemplos de nivel de calidad aceptable (AQL)

Ejemplo

Nivel de calidad acepta- 60 %
ble

Tamarfio de muestra 30 piezas

Muestreo simple

Un AQL del 60% significa que el 60% de la muestra puede ser defectuosa y que solo se rechazan
muestras si la parte defectuosa es de mas del 60%.
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Muestra Cantidad de Resultado
muestra

1 5 piezas Satisfactorio

2 10 piezas Deficiente

3 15 piezas Satisfactorio

Nivel de calidad real =[ 10 / (5+10+15) ] x 100% = 33,33 %

El nivel real de defectos es mucho menor que el nivel de calidad aceptable. En consecuencia, se acepta
la cantidad de la orden o la muestra.

Nivel de calidad acepta- 60 %
ble

Cantidad de orden 300 piezas

Frecuencia 100 piezas

Tamarfo de muestra 10 piezas

Muestreo continuo

N.° muestra Tamafo de muestra Nivel de calidad real
1 10 piezas 70% deficiente

2 10 piezas 50 % satisfactorio

3 10 piezas 80 % deficiente

Compare los resultados con el nivel de calidad aceptable.
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Muestra Nivel de calidad

Cantidad

- Real Aceptable Aceptada  Rechaza-
da

1 70% 60% 0 100 piezas

2 50% 60 % 100 piezas O

3 80% 60% 0 100 piezas

Margen total

100 piezas 200 piezas

Calibraciones

Los instrumentos para inspecciones de calidad deben calibrarse de vez en cuando. El uso continuo de
instrumentos puede llevar a una reduccion de la precision de las medidas. Si no se calibran los
instrumentos, los resultados de la inspeccion pueden ser erroneos. El momento de la calibracion depende
de los valores que especifique en el campo Tipo de intervalo y el campo Intervalo [Dias/Num. veces
usado] de la sesion Instrumentos (qmptc0108mO000).

Para configurar calibraciones en Control de calidad:

1. Utilice la sesion Calibrar instrumentos (gmptc3201m000) para seleccionar los instrumentos
que deben calibrarse. Los instrumentos soélo se seleccionan si el intervalo o los intervalos de
tiempo definidos en la sesién Instrumentos (gmptc0108m000) han transcurrido ya. Estos
instrumentos quedaran bloqueados para la calibracion. En consecuencia, se selecciona la
casilla de verificacion Bloqueado para calibracién en la sesion de detalles de Instrumentos
(qmptc0108mO000).

2. Lasesion Fechas de calibracion de instrumentos (gmptc3202m000) muestra los instrumentos
bloqueados para calibracion. Tras haber calibrado los instrumentos, debera especificar la
fecha de calibracion en esta sesion. Puede desbloquear los instrumentos para los que se
especifica una fecha de calibracion.

En la sesion Historia de calibraciones de instrumento (gmptc3500m000) se registra una historia de
fechas de calibracion para cada instrumento, segun el instrumento o la fecha. Esta historia de
calibraciones puede borrarse segun los instrumentos y las fechas que aparecen en la sesion Borrar
historia de calibraciones (qmptc3200m000).
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Unidades y cantidades
Unidades

Las unidades deben tener la misma magnitud fisica, por ejemplo, " Longitud ":

u Unidad de caracteristica
= Unidad de prueba

= Unidad de cantidad minima medible (del instrumento utilizado para probar la caracteristica)
Ejemplo

La calidad del articulo "Tubo" se determina comprobando las caracteristicas siguientes:
= |ongitud
®  Diametro
= Volumen

Caracteristica Longitud

Unidad de caracteristica m (metro)

Unidad de prueba cm (centimetro)

Cantidades

®  Cantidad de orden
Cantidad que debe inspeccionarse. En consecuencia, el resultado de la orden de inspeccion
determina la calidad de esta cantidad.
Basandose en el origen de la orden, la cantidad aplicable puede ser:
®  Cantidad de orden de venta

®  Cantidad de orden de compra (cantidad entregada)
®  Cantidad de orden de fabricacion
B Cantidad de lote de fabricacion

®  Tamaho de muestra
El tamarfio de muestra es la cantidad total de muestras que deben probarse de la cantidad
de la orden, expresada en la unidad del tamano de muestra. El tamano de muestra puede
especificarse en nimeros o como porcentaje de la cantidad de la orden o de la frecuencia.

®  Cantidad de muestra
La cantidad real tomada de la cantidad total. Cada cantidad de muestra se puede dividir en
cantidades de prueba o mas pequefas.
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®  Cantidad de prueba
La cantidad de prueba es una parte, un factor exacto del tamafo de muestra, que se prueba
cada vez y se expresa en la misma unidad que el tamafio de muestra. Por cada cantidad de
prueba, el resultado de la prueba puede especificarse en la sesion Datos de prueba orden
de inspeccion (gmptc1115m000).

Ejemplo

Cantidad de orden de inspeccion 1000 piezas

Tipo de prueba Muestreo simple
Tamafo de muestra [%%] 50%
Tamafo de muestra 500 unidades (1000 * 50% = 500)

Para este tamafio de muestra se toman tres muestras:

Muestra Cantidad de prueba Cantidad de muestra
1 50 piezas 200 piezas
2 50 piezas 200 piezas
3 50 piezas 100 piezas
- Margen total 500 piezas

Resultados de la prueba:

Resultado 1 del nUnero de serie de nuestra

Inspeccion del primer articulo

La Inspeccion del primer articulo (FAI) es un proceso de inspeccidn funcional para verificar si los
requisitos de ingenieria y especificacion se cumplen durante la fabricacion y evitar mermas o reprocesos
en una fase posterior.

La FAIl se puede implementar de forma parcial o completa (FAl completa). Una FAl completa es aplicable
cuando se introduce un nuevo producto.
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Una FAI parcial es aplicable si:

®  Se modifica o se afade una caracteristica de un producto.

®  Se producen cambios en el proceso de fabricacién (por ejemplo, herramientas, maquinas o
personal).

®  Se producen cambios en la documentacién de fabricacion.

®  Se produce un cambio en la ubicacion del proveedor.

Esta Inspeccioén del primer articulo (FAI) parcial solo requiere un listado de FAI para la caracteristica
modificada o los cambios realizados en el proceso de fabricacién o en el proceso de documentacion.

La FAIl es aplicable a las 6rdenes procedentes de:

®  Compras
®  Programaciones de compra
®  Fabricacién

Configuracion de datos maestros

La configuracion de datos maestros se utiliza para habilitar la caracteristica FAI para un articulo y crear
una regla de FAI que se utiliza para vincular un articulo con un partner concreto, un almacén del receptor
y un procedimiento de prueba estandar. En Infor LN, los campos de articulo, revision, unidad
preconfigurada, partner, almacén del receptor y fecha de recepcién planificada se consideran una
combinacién.

Fase 1:

Especifique un valor en el campo Series de documentos de la inspeccion del primer articulo de la
sesion Parametros de Control de Calidad (qmptc0100mO000). Los numeros de documento FAI empiezan
con esta serie.

Fase 2:

En la sesion Articulos - Datos de calidad (qmptc0118m000), defina el articulo para el que desea que
se habilite la FAl y seleccione la casilla de verificacion Inspeccién del primer articulo obligatoria.
También puede especificar el propietario de la regla de FAI en esta sesion.

Nota Para habilitar la FAI para una familia de articulos, puede seleccionar la casilla de verificacion
Inspeccion del primer articulo obligatoria en la sesion Articulos - Valores predeterminados de calidad
(gmptc0117m000).

Fase 3:

En la sesion Combinaciones de prueba (gmptc0119m000), vincule el articulo con el procedimiento de
prueba estandar. El articulo también se puede vincular con un grupo de calidad.
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Fase 4:

En la sesion Reglas de inspeccion del primer articulo (qmptc0116m100), cree una regla de inspeccion
del primer articulo para el origen Compras/ Programacion de compras/ Fabricacion (JSC) y los datos

de combinacién especificados.
Nota Una regla de inspeccion del primer articulo actia como accionador para crear el documento FAI.
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Capitulo 3
Proceso de inspeccion

En este capitulo se proporciona una explicacion detallada de los procesos de inspeccién que se llevan
a cabo para los distintos tipos de orden. También se explica el proceso Inspeccion del primer articulo
(FAI) que se utiliza para verificar y confirmar los requisitos de ingenieria y especificaciones durante la
fabricacion.

Inspecciones de orden

Las inspecciones de orden contienen érdenes de inspeccion que se utilizan para estructurar la inspeccion
de productos comprados, fabricados, transferidos o vendidos. En el caso de los productos en stock, se
utiliza una orden de inspeccion de almacén en lugar de una orden de inspeccién estandar.

El proceso de inspeccion estandar:

1.

Las 6rdenes de inspeccidn se crean automaticamente por medio de combinaciones de prueba
predefinidas, pero también puede afiadir, borrar o mantener manualmente 6rdenes de
inspeccion en funcion del origen de la orden (consulte la sesion Inspecciones de orden
(gmptc1120mO000)).

Para cada orden de inspeccion, puede crear diferentes muestras con distintos tamanos de
muestra, y diferentes fechas y horas, en la sesién Muestras de orden de inspeccién
(gmptc1110mO000). Infor LN comprueba si el total de todas las muestras coincide con el tamafio
de la muestra.

Especifique los datos de prueba en la sesion Datos de prueba orden de inspeccion
(gmptc1115mO000) (por caracteristica). La sesién en la que se especifican los datos de prueba
depende de los valores especificados en la sesion Parametros de Control de Calidad
(gmptc0100m000). Una vez especificados los datos de prueba, Infor LN genera los resultados
globales definidos para esa caracteristica en concreto.

Termine la inspeccién colectivamente o por orden, origen o almacenamiento en la sesion
Terminar/procesar inspecciones de orden (gmptc1202m000). Si se termina una orden de
inspeccion, Infor LN comprobara que se hayan especificado todos los datos de prueba. De
lo contrario, no podra terminarse la orden de inspeccion.

Las ordenes de inspeccidn pueden procesarse por orden de inspeccion, por origen y por
inspeccion de almacén. Infor LN determina las piezas satisfactorias y con errores en el tamafio
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de muestra. En funcién de esta evaluacion, Infor LN calcula las cantidades rechazadas y
aceptadas reales. Estas cantidades rechazadas y aceptadas se comparan con el nivel
aceptable de calidad (AQL) especificado en la sesion de detalles Grupos de pruebas
(gmptc0136m000). Si el porcentaje de cantidad aceptada es menor que el AQL, se rechazara
toda la orden o lote. En caso de muestreo continuo, se rechazara la parte de la orden que
aparece en el campo Frecuencia.

Si se define un algoritmo para una caracteristica, este algoritmo se calcula durante la inspeccion. Cada
algoritmo se calcula unicamente cuando se especifican las variables (caracteristicas) necesarias para
dicho algoritmo.

Inspecciones de almacéen

Las inspecciones de almacén son inspecciones de calidad para articulos en stock. Si se genera una
inspeccion de almacén para articulos seleccionados, éstos quedaran bloqueados para el uso y se
consideraran stock bloqueado.

Procedimiento para inspecciones de almacén

Fase 1:

Genere inspecciones de almacén en la sesion Generar inspecciones de almacén (gmptc2220m000).
Puede generar érdenes de inspeccion de almacén en funcién del articulo, el almacén, la ubicacion, el
lote, el partner y la fecha. Infor LN usa la combinacion de pruebas y el procedimiento estandar de prueba
para los datos de inspeccién predeterminados.

Fase 2:

Utilice la sesion Inspecciones de almacén (qmptc2120m000) para ver las inspecciones de almacén que
genera en la sesion Generar inspecciones de almacén (qmptc2220m000).

Fase 3:

Utilice la sesion Stock de inspeccion de almacén (gmptc2130m000) para asignar los lotes, los almacenes
y los articulos que se deben inspeccionar para esta orden de inspeccion.

Fase 4:

Utilice la sesion Inspecciones de almacén (gmptc2120m000) para consultar las 6rdenes de inspeccion
de almacén creadas de manera predeterminada. En esta sesion también se pueden modificar érdenes
de inspeccion de almacén o crear nuevas ordenes de inspeccion de almacén.

28 | Infor LN Control de calidad | Guia del usuario para Inspeccion de calidad



Proceso de inspeccion

Fase 5:

Utilice la sesion Lineas de orden de inspeccion (qmptc1101m000) para consultar, modificar o crear
lineas de orden de inspeccion. Las lineas de orden de inspeccién indican como se prueban los articulos.

Fase 6:

Use la sesion Muestras de orden de inspeccion (gmptc2110m000) para crear diferentes muestras con
distintos tamafios de muestra, y diferentes fechas y horas, para cada orden de inspeccién. Infor LN
comprueba si el total de todas las muestras coincide con el tamafo de la muestra.

Fase 7:

Especifique los datos de prueba en la sesion Datos de prueba orden de inspeccion (gmptc1115m000)
por caracteristica. Una vez especificados los datos de prueba, Infor LN genera los resultados globales
definidos para esa caracteristica en concreto.

Fase 8:

Procese las 6rdenes de inspeccion mediante la sesidon Terminar/procesar inspecciones de orden
(gmptc1202m000). ERP determina las unidades "satisfactorias" y "deficientes" en el tamafio de muestra.
A partir de este dato, ERP calcula las cantidades rechazadas y aceptadas reales. Estas cantidades
rechazadas y aceptadas se comparan con el nivel aceptable de calidad (AQL), especificado en la sesion
Grupos de pruebas (gmptc0136m000). Si el porcentaje de cantidad aceptada es menor que el AQL, se
rechazara toda la orden o lote.

Fase 9:

Utilice la sesion Cerrar inspecciones de almacén (gmptc2221m000) para cerrar las érdenes con el
estatus Procesado. ERP comprueba todas las inspecciones de almacén procesadas y desbloquea
todos los stocks.

Integracion con JSC

Control de calidad puede utilizarse para inspeccionar la calidad de:
®  Materiales para 6rdenes de fabricacion
®  Productos intermedios entre operaciones (submontajes)
®  Mercancias terminadas de 6rdenes de fabricacién

En Control de calidad puede especificar las pruebas y los estandares de calidad necesarios.

Puede controlar las inspecciones mediante érdenes de inspeccion. Infor LN crea las 6rdenes de
inspeccion cuando se lanza una orden de fabricacién. Las érdenes de inspeccion para materiales y
productos finales se basan en las 6rdenes de almacenaje mediante las cuales se transportan los articulos
desde y hacia el almacén.
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En algunos casos (segun los parametros) una orden de inspeccion puede bloquear una orden de
fabricacion hasta que finalizan las inspecciones. Puede anular estos parametros para las érdenes de
fabricacion, las operaciones o los materiales individuales mediante la sesion Procedimientos especificos
de prueba de orden (gmptc0149m000).

Control de calidad devuelve los resultados de las inspecciones de submontajes y los productos finales
al moédulo Control de fabricacion. Estos resultados determinan qué cantidad de producto puede registrar
como terminada o rechazada.

Uso de QM para operaciones de fabricacion

Control de calidad de operaciones

Si utiliza Control de calidad para operaciones en el médulo Control de fabricacion, LN crea érdenes de
inspeccion para cada operacion. Estas 6rdenes de inspeccion especifican las pruebas para los
submontajes fabricados.

Puede elegir entre cuatro métodos que determinan las interacciones entre el médulo Control de
fabricacién y Control de calidad en relacién con las operaciones de ruta:

B Seinspeccionan los submontajes, pero las operaciones no se ven afectadas en modo alguno
por las 6rdenes de inspecciéon (método A).

®  Debe inspeccionar los submontajes antes de registrar una operacion como terminada. Sin
embargo, puede registrar cualquier cantidad como terminada o rechazada, independientemente
de los resultados de las pruebas (método B).

®  Debe inspeccionar los submontajes antes de registrar las cantidades como terminadas o
rechazadas. Las inspecciones generan recomendaciones para las cantidades terminadas y
rechazadas (método C).

®  Debe inspeccionar los submontajes antes de registrar las cantidades como terminadas o
rechazadas. Los resultados de las inspecciones determinan la cantidad terminada y rechazada.
No puede modificar estas cantidades (método D).

Consecuencias para registrar como terminado

El método elegido determina la utilizacion de los campos siguientes en la sesién Registrar operaciones
terminadas (tisfc0130m000):

®  Cantidad terminada

®  Rechazada

®  Cantidad para inspeccionar

Debe especificar los datos en los campos Cantidad terminada y Rechazada, excepto si elige el método
C o D (mencionados antes).
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Si deben inspeccionarse los submontajes antes de registrar las cantidades como terminadas o
rechazadas (métodos C y D), ocurre lo siguiente:
B |os campos Cantidad terminada y Rechazada se bloquean.
®  Puede especificar los datos en el campo Cantidad para inspeccionar.
®  Control de calidad afiade los resultados de las inspecciones al campo Cantidad terminada
y Rechazada al procesar la orden de inspeccion.

Si aplica el método C, aun podra modificar los campos Cantidad terminada y Rechazada después de
cerrar la orden de inspeccion.

Nota

Si elige el método A e intenta cambiar las cantidades terminadas o rechazadas tras haber cerrado la
orden de inspeccion, LN le preguntara si desea reabrir la orden de inspeccion.

Si elige el método B, C o D e intenta cambiar las cantidades terminadas o rechazadas tras haber cerrado
la orden de inspeccion, LN generara una nueva orden de inspeccion.

B Configurar métodos de inspeccion para operaciones (p. 31)

Configurar métodos de inspeccion para operaciones

Si se selecciona la casilla de verificacion Rutas (TI) de la sesion Parametros de Control de Calidad
(gmptc0100mO000), puede utilizar Control de calidad para comprobar los productos de las operaciones.

Puede iniciar la sesion Procedimientos especificos de prueba de orden (gmptc0149m000) desde la
sesioén Planificacion de fabricacion (tisfc0110m000).

Puede definir las necesidades de calidad de cada operacion.

Los campos siguientes determinan cual de los métodos mencionados en la seccidn de operaciones de
fabricacion se puede utilizar:

= Método de bloqueo para inspecciones
B QM sdlo recomienda

Estos campos estan disponibles en la sesion Inspecciones de orden (gmptc1120mO000).

®  |nfor LN usa el método A si se cumplen estas condiciones:
®  Método de bloqueo para inspecciones = Continuar
® | a casilla de verificacion QM sélo recomienda esta seleccionada
®  |nfor LN usa el método B si se cumplen estas condiciones:
= Método de bloqueo para inspecciones = Bloquear en operacion terminada
® | a casilla de verificacion QM sélo recomienda esta seleccionada
®  |nfor LN usa el método C si se cumplen estas condiciones:
= Método de bloqueo para inspecciones = Bloquear en operacion
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® | a casilla de verificacion QM sélo recomienda esta seleccionada

®  |nfor LN usa el método D si se cumplen estas condiciones:
= Método de bloqueo para inspecciones = Bloquear en operacion
® | a casilla de verificacion QM sélo recomienda esta desmarcada

Infor LN determina el valor de estos campos segun los datos que especifique en estas sesiones:
®  Combinaciones de prueba (qmptc0111m000)
®  Procedimientos especificos de prueba de orden (gmptc0149m000)

Control de calidad de materiales

Si se implementa el paquete Control de calidad para los materiales usados para las érdenes de
fabricacion, Infor LN crea 6rdenes de inspeccién para cada material estimado.

Los posibles escenarios para implementar la calidad de los materiales:

® | os materiales se inspeccionan, pero las érdenes de inspeccion no tienen un impacto directo
en las ordenes de fabricacion (método A).

®  Debe inspeccionar los materiales antes de entregarlos a una orden de fabricacion (método
B).

Metodos de inspeccion para materiales

Si se selecciona la casilla de verificacion QM implementado Material (BOM) en la sesion Parametros
de Control de Calidad (gmptc0100m000), puede utilizar Control de calidad para comprobar los materiales
para las 6rdenes de fabricacion.

Puede definir las necesidades de calidad de cada material.

Si selecciona la casilla de verificacion Material (BOM) en la sesién Parametros de Control de Calidad
(gqmptc0100mO000), puede abrir la sesion Procedimientos especificos de prueba de orden
(gmptc0149mO000) desde la sesidén Materiales estimados (ticst0101m000).

Los posibles escenarios para implementar la calidad de los materiales:

® | os materiales se inspeccionan, pero las érdenes de inspeccién no tienen un impacto en las
ordenes de fabricacion (método A).
®  Debe inspeccionar los materiales antes de entregarlos para una orden de fabricacion (método
B).
El campo Método de bloqueo para inspecciones de la sesion Inspecciones de orden (qmptc1120m000)
determina el método que puede utilizar.

Infor LN usa el método A si el campo Método de bloqueo para inspecciones tiene el valor Continuar.
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Infor LN usa el método B si el campo Método de bloqueo para inspecciones tiene el valor Bloquear.

Infor LN determina el valor de estos campos segun los datos que especifique en estas sesiones:
B Combinaciones de prueba (gmptc0111m000)
B Procedimientos especificos de prueba de orden (gmptc0149m000)

Control de calidad de productos terminados

Cuando implementa Control de calidad para los productos terminados de las 6rdenes de fabricacion,
Infor LN crea 6rdenes de inspeccidn para cada orden de fabricacion. Estas érdenes de inspeccion
especifican las pruebas para los productos terminados de la orden de fabricacion.

Posibles escenarios para implementar calidad para los productos finales:

® | os productos se inspeccionan, pero las érdenes de inspeccion no tienen un impacto directo
en las 6rdenes de fabricacion (método A).

®  Debeinspeccionar los productos antes de registrar una orden de fabricacién como terminada.
Sin embargo, puede listar la cantidad como entregada o rechazada, independientemente de
los resultados de las pruebas (método B).

Nota

Si desea bloquear la orden de fabricacion hasta que las inspecciones hayan determinado la cantidad
para entregar y la cantidad rechazada, puede definir inspecciones para la Ultima operacion. Para obtener
mas informacion, consulte Uso de QM para operaciones de fabricacion (p. 30).

Si selecciona el método A y modifica las cantidades terminadas tras cerrar la orden de inspeccion, Infor
LN le pregunta si desea reabrir la orden de inspeccion.

Si selecciona el método B e intenta modificar las cantidades terminadas tras cerrar la orden de inspeccion,
Infor LN genera una nueva orden de inspeccion.

m  Meétodos de inspeccion para productos terminados (p. 33)

Metodos de inspeccion para productos terminados

Si se selecciona la casilla de verificacion QM implementado Fabricacion (JSC) de la sesion Parametros
de Control de Calidad (gmptc0100m000), puede utilizar Control de calidad para comprobar los productos
terminados de las 6rdenes de fabricacion.

Puede definir las necesidades de calidad de cada articulo de fabricacion en Control de calidad.

Si selecciona la casilla de verificacion Inspecciones especificas Fabricaciéon (JSC) en la sesién
Parametros de Control de Calidad (qmptc0100mO000), puede iniciar la sesion Procedimientos especificos
de prueba de orden (gmptc0149m000) desde la sesion Ordenes de fabricacion (tisfc0501m000).
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El campo Método de bloqueo para inspecciones de la sesién Inspecciones de orden (qmptc1120m000)
determina el método que se puede utilizar.

Infor LN usa el método A si el campo Método de bloqueo para inspecciones tiene el valor Continuar.

Infor LN usa el método B si el campo Método de bloqueo para inspecciones tiene el valor Bloquear.

Infor LN determina el valor de estos campos segun los datos que especifique en estas sesiones:
®  Combinaciones de prueba (qmptc0111m000)
®  Procedimientos especificos de prueba de orden (gmptc0149m000)

Inspecciones de articulos de compra

Al utilizar la funcionalidad de inspeccioén para comprar articulos, Infor LN crea una orden de inspeccion
para cada recepcion. Puede utilizar 6rdenes de inspeccion para definir los datos y probar la calidad de
los articulos de compra.

Parametros para configurar los datos de inspeccién

Use la sesion Parametros de Control de Calidad (gqmptc0100m000) para definir los parametros para la
inspeccion de calidad. En esta sesion:

®m  Seleccione la casilla de verificacion Compras (PUR) en el cuadro de grupo QM implementado.

®m  Seleccione la casilla de verificacion Compras (PUR) en el cuadro de grupo Inspecciones
especificas. Si esta seleccionada esta casilla de verificacion, Infor LN no modifica los datos
de inspeccion especificos de orden ni aunque se modifiquen los datos maestros de la orden
de compra relacionada.

®m  Siselecciona la casilla de verificacion Compras (PUR) en el cuadro de grupo QM soélo
recomienda, Infor LN le permite sobrescribir los resultados de inspeccion recomendados.

Iniciar la orden de inspeccion a partir de la adquisicion

Para iniciar la orden de inspeccién a partir de la adquisicion, ejecute los pasos siguientes:

Fase 1: Crear una orden de compra

Las 6rdenes de compra se pueden crear en la sesion Orden de compra - Lineas (tdpur4100m900):

®  Automaticamente, desde diversos origenes, como EP, Ventas, Servicio, etc.

Copiadas desde una orden existente en la sesiéon Copiar orden de compra (tdpur4201s000).
®  Manualmente

Fase 2: Aprobar orden de compra

Apruebe la orden usando la opcién de aprobar en la sesion Orden de compra - Lineas (tdpur4100m900).
La aprobacion de la orden de compra es un paso obligatorio en el procedimiento de orden de compra.
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La ejecucion de las actividades del procedimiento de orden se inicia cuando un usuario aprueba la
orden.

Fase 3: Lanzar orden de compra al almacén

Lanza la orden de compra a Almacenaje en la sesién Lanzar 6érdenes de compra a gestion de almacenes
(tdpur4246m000).

Fase 4: Mantener recepciones

Especifique los datos de recepcion en la sesion Recepcion de almacén (whinh3512m000).

Fase 5: Confirmar recepciones

Confirme las recepciones con la opciéon Confirmar en la sesion Recepcion de almacén (whinh3512m000).

Fase 6: Revisar orden de inspeccidén generada

Revise la orden de inspeccion estandar generada en la sesion Inspecciones de orden (gmptc1120m000).
La orden de inspeccidn se puede mantener en esta sesion solo hasta que se procesa la inspeccion.

Fase 7: Mantener lineas de 6rdenes de inspeccién

Mantenga las lineas de la orden de inspeccion mediante la sesion Lineas de orden de inspeccion
(gmptc1101m000). Por cada combinacion de un aspecto y una caracteristica, se define una linea de
inspeccion. Los datos relativos a las caracteristicas pueden modificarse para una orden de inspeccion
especifica.

Fase 8: Revisar muestras

Revise muestras diversas con tamafos de muestra y con fechas y horas también diversos en la sesion
Muestras de orden de inspeccion (qmptc1110m000). Infor LN comprueba si el total de todas las muestras
coincide con el tamafo de la muestra.

Fase 9: Especificar datos de prueba

Especifique los datos de prueba en la sesién Datos de prueba orden de inspeccién (gmptc1115m000),
por caracteristica, o la sesion Datos de prueba de la muestra por nimero de serie (qmptc1116m000),
por numero de serie. La sesion en la que debe especificar los datos de prueba depende de los valores
especificados en la sesién Parametros de Control de Calidad (gqmptc0100m000). Infor LN genera los

resultados para esa caracteristica en concreto.

Fase 10: Terminar inspecciones de orden

Termine el proceso de inspeccién por orden, origen o almacenamiento en la sesion Terminar/procesar
inspecciones de orden (qmptc1202m000). Después de establecer la orden de inspeccion en terminada,
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LN comprueba si se han definido todos los datos de prueba. De lo contrario, no podra terminarse la
orden de inspeccion.

LN le permite terminar el proceso de inspeccion de la orden sélo después de definirse los datos de
prueba.

Fase 11: Procesar inspeccion de orden

Procese las 6rdenes de inspeccidn por orden de inspeccion, origen e inspeccion de almacén mediante
la sesidn Procesar 6rdenes de inspeccion (qmptc1204m000).

Fase 12: Aprobar o rechazar los articulos de compra

Evalle las piezas satisfactorias y deficientes en el tamafio de muestra. En funcién de esta evaluacion,
LN calcula las cantidades rechazadas y aceptadas reales. Estas cantidades rechazadas y aceptadas
se comparan con el nivel aceptable de calidad (AQL) especificado en la sesion de detalles Grupos de
pruebas (gmptc0136m000). Si el porcentaje de cantidad aceptada es menor que el AQL, se rechazara
toda la orden o lote. En caso de muestreo continuo, se rechazara la parte de la orden que aparece en
el campo Frecuencia.

Los resultados de la inspeccion se muestran en la sesion Resumen de inspecciones de almacén
(whinh3122m000). Puede utilizar la sesion Inspecciones de almacén (whinh3122m000) para aprobar,
rechazar o destruir mercancias.

Fase 13: Revisar los resultados de inspeccioén reales

Revise los resultados de inspeccion reales mediante la sesion Inspecciones de orden (gmptc1120m000).
Las cantidades sugeridas que se muestran en el campo Cantidad recomendada aceptada (Cantidades
aceptadas) y en el campo Cantidad recomendada rechazada (Cantidades rechazadas) se almacenan
una vez procesada la orden de inspeccion.

Fase 14: Cerrar la orden de inspeccion

Cierre la orden de inspeccion mediante la sesion Inspecciones de orden (qmptc1120m000). Seleccione
la orden de origen que se debe cerrar. Desde el menu especifico, cierre la orden de inspeccion. LN
establece el estatus en procesado.

Inspecciones de articulos de venta

Si implementa la funcionalidad Calidad para ventas en el modulo Ventas, Infor LN crea érdenes de
inspeccion para cada expedicion. Estas 6rdenes de inspeccion especifican las pruebas para los articulos
gue se van a vender.

Parametros para configurar los datos de inspeccion

Use la sesion Parametros de Control de Calidad (gmptc0100m000) para definir los parametros para la
inspeccién de calidad. En esta sesion:
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®m  Seleccione la casilla de verificacion Ventas (SLS) en el cuadro de grupo QM implementado.

®m  Seleccione la casilla de verificacion Ventas (SLS) en el cuadro de grupo Inspecciones
especificas para utilizar datos de inspeccion especificos de orden para Infor LN Ventas. Si
esta seleccionada esta casilla de verificacion, Infor LN no modifica los datos de inspeccion
especificos de orden ni aunque se modifiquen los datos maestros de la orden de venta
relacionada.

®m  Siselecciona la casilla de verificacion Ventas (SLS) en el cuadro de grupo QM soélo recomienda,
Infor LN le permite sobrescribir los resultados de inspeccidon recomendados.

Iniciar la orden de inspeccidén a partir de las ventas

Para iniciar la orden de inspeccion a partir de las ventas, ejecute los pasos siguientes:

Fase 1: Crear la orden de venta

Las ordenes de venta se pueden crear en la sesion Orden de venta - Lineas (tdsls4100m900):

®  Automaticamente, desde diversos origenes, como Contratos, Ofertas, EDI, etc.

Copiadas desde una orden existente en la sesion Copiar orden de venta (tdsls4201s000).
Manualmente

Fase 2: Aprobar la orden de venta

Apruebe la orden usando la opcion de aprobar en la sesion Orden de venta - Lineas (tdsls4100m900).
La aprobacion de la orden de venta es un paso obligatorio en el procedimiento de orden de venta. La
ejecucioén de las actividades del procedimiento de orden se inicia cuando un usuario aprueba la orden.

Fase 3: Lanzar la orden de venta al almacén

Lanza la orden de ventas a Alimacenaje en la sesion Lanzar érdenes de venta a gestion de almacenes
(tdsls4246m000).

Fase 4: Generar sugerencia de salida

Genere sugerencias de salida para las mercancias que desee entregar desde el almacén en la sesion
Generar sugerencia de salida (whinh4201m000); seleccione las lineas de orden que incluyen las
mercancias que desea entregar y haga clic en Sugerencia. O bien puede generar sugerencias de salida
para lineas de orden de salida individuales en la sesion Lineas de orden de salida (whinh2120m000)
o en la sesidén Resumen de estatus de linea de salida (whinh2129m000).

Fase 5: Lanzar sugerencia de salida

Lance la sugerencia de salida tras generar la sugerencia de salida, para indicar que las mercancias
estan listas para la inspeccion, si el procedimiento de almacenaje incluye inspecciones.
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Tras lanzar la sugerencia de salida se deben inspeccionar las lineas de orden de salida y las unidades
de embalaje relacionadas.

Si las inspecciones de salida se incluyen en el procedimiento de salida de almacenaje definido para
las lineas de orden de salida, los articulos necesitan inspecciones de salida.

Fase 6: Revisar orden de inspeccidén generada

Revise la orden de inspeccion estandar generada en la sesion Inspecciones de orden (gmptc1120m000).
La orden de inspeccion se puede mantener en esta sesion solo hasta que se procesa la inspeccion.

Fase 7: Mantener lineas de 6rdenes de inspeccién

Mantenga las lineas de la orden de inspeccién mediante la sesion Lineas de orden de inspeccion
(gmptc1101m000). Por cada combinacion de un aspecto y una caracteristica, se define una linea de
inspeccién. Los datos relativos a las caracteristicas pueden modificarse para una orden de inspeccion
especifica.

Fase 8: Revisar muestras

Revise diferentes muestras con distintos tamafios de muestra y distintas fechas y horas para la orden
de inspeccion en la sesion Muestras de orden de inspeccion (gmptc1110m000). Infor LN comprueba
si el total de todas las muestras coincide con el tamafio de muestra.

Fase 9: Especificar datos de prueba

Especifique los datos de prueba en la sesién Datos de prueba orden de inspeccién (gmptc1115m000),
por caracteristica, o la sesion Datos de prueba de la muestra por nimero de serie (qmptc1116m000),
por numero de serie. La sesion en la que se especifican los datos de prueba depende de los valores
especificados en la sesion Parametros de Control de Calidad (qmptc0100m000). Infor LN genera los
resultados globales definidos para esa caracteristica en concreto.

Fase 10: Terminar inspeccion de orden

Puede terminar el proceso de inspeccion por orden, origen o almacenamiento en la sesion
Terminar/procesar inspecciones de orden (qmptc1202m000). Después de establecer la orden de
inspeccion en terminada, Infor LN comprueba si se han definido todos los datos de prueba. De lo
contrario, no podra terminarse la orden de inspeccion.

Infor LN le permite terminar el proceso de inspeccion de la orden sélo después de definirse los datos
de prueba.

Fase 11: Procesar inspeccion de orden

Procese las érdenes de inspeccion por orden de inspeccion, origen e inspeccidon de almacén.

38 | Infor LN Control de calidad | Guia del usuario para Inspeccion de calidad



Proceso de inspeccion

Fase 12: Aprobar o rechazar el articulo de venta

Infor LN determina las unidades satisfactorias y deficientes en el tamafio de muestra. En funcién de
esta evaluacion, Infor LN calcula las cantidades rechazadas y aceptadas reales. Estas cantidades
rechazadas y aceptadas se comparan con el nivel aceptable de calidad (AQL) especificado en la sesion
de detalles Grupos de pruebas (qmptc0136m000). Si el porcentaje de cantidad aceptada es menor que
el AQL, se rechazara toda la orden o lote. En caso de muestreo continuo, se rechazara la parte de la
orden que aparece en el campo Frecuencia.

Los resultados de la inspeccion se registran en la sesion Resumen de inspecciones de almacén
(whinh3122m000). Puede utilizar la sesion Inspecciones de almacén (whinh3122m000) para aprobar,
rechazar o destruir mercancias.

Fase 13: Revisar los resultados de inspeccion reales

Revise los resultados de inspeccion reales mediante la sesion Inspecciones de orden (gmptc1120m000).
Las cantidades sugeridas que se muestran en el campo Cantidad recomendada aceptada (Cantidades
aceptadas) y en el campo Cantidad recomendada rechazada (Cantidades rechazadas) se almacenaran
una vez que se haya procesado la orden de inspeccion.

Fase 14: Cerrar la orden de inspeccion

Cierre la orden de inspeccion mediante la sesidon Inspecciones de orden (qmptc1120m000). Seleccione
la orden de origen que se debe cerrar. Cierre la orden de inspeccion mediante el menu especifico. Infor
LN establece el estatus en procesado.

Implementar la inspeccion del primer articulo

Un documento FAI contiene los datos necesarios para llevar a cabo la inspeccién del primer articulo
de un articulo concreto. Un documento FAI corresponde a un numero exclusivo vinculado con una
combinacion especifica de datos (articulo, revision, unidad preconfigurada, partner, almacén del receptor
y fecha de recepcion planificada) que Infor LN utiliza para realizar la inspeccion del articulo.

Los documentos FAI se pueden crear manualmente. El documento FAI se crea manualmente si la
inspeccion requerida no se inscribe dentro de las reglas predefinidas. Cuando se crea un documento
FAI nuevo, Infor LN establece el valor de Estatus del documento FAIl en Necesario.

Cuando se crea una orden de compra, una orden de fabricacién o un contrato de compra, Infor LN
verifica si el articulo requiere una inspeccién del primer articulo.

Infor LN verifica los datos de combinacion especificados para la orden de compra o el contrato de
compra con los datos de la sesion Reglas de inspeccion del primer articulo (gqmptc0116m100).

Infor LN utiliza la secuencia siguiente para la validacion en la sesién Inspeccion del primer articulo (FAI)
(qmptc2150m900):

®  Siexiste un documento FAI para esta combinacién
®  Silafecha de final de validez de la combinacion es aplicable
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Si se encuentra el criterio, Infor LN toma como valor predeterminado del campo Listados de
conformidad en Reglas de inspeccion del primer articulo (gqmptc0116m100) la orden de compra o el
contrato de compra. El proveedor puede ver los documentos de conformidad vinculados con este codigo
en la orden o en el contrato de compra.

Nota

En fabricacion, si se encuentra el criterio coincidente, Infor LN establece el indicador de FAI en la orden
de fabricacion.

Infor LN crea un documento FAI nuevo cuando se aprueba la orden de compra, o, en el caso de que
el contrato de compra se establezca como activo, si no se encuentra el registro que cumple alguno de
los criterios mencionados anteriormente.

Nota

LN crea un documento FAI nuevo para el tipo de origen Fabricacion (JSC) cuando la orden de
fabricacion tiene el estatus Lanzado y si no se encuentra el registro que cumple alguno de los criterios.

En el médulo de almacenaje no se especifica ningun indicador de FAI. Durante la confirmacién de los
datos de recepcion en el almacén, se realiza una verificacion si es necesaria una inspeccion de QM,
y, si el indicador se ha establecido en Si, se crea una inspeccion de orden. Si es necesaria una inspeccion
de QM, Infor LN vuelve a buscar el documento FAI. Si:

u El documento existe, el estatus del documento se establece en En curso.

®  El documento FAI no existe, LN comprueba si es necesaria una inspeccion de FAI para esta
transaccién basada en reglas de FAI. Si se cumplen estos criterios, se crea un documento
de inspeccion de FAI con el estatus En curso y la inspeccion de orden creada hace referencia
a este documento FAI.

Puede ver todos los documentos FAI creados para un articulo especifico en la sesién Documentos de
la inspeccion del primer articulo (gmptc2151m000).

Implementar FAI

Ejecute los pasos siguientes para implementar la FAI:

Implementar FAI

Fase 1:

En la sesion Orden de inspecciéon (qmptc1100m100):

®  Revise las lineas de la orden de inspeccion. Nota LN toma como valor predeterminado el
procedimiento de prueba estandar definido en la sesidén Reglas de inspeccion del primer
articulo (gmptc0116m100).
Especificar los resultados de los datos de prueba

®  Termine la orden de inspeccion.
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Fase 2:
En la sesion Inspeccién de orden (gmptc1620m000):

u Establezca el estatus de la orden como terminado.

®  |nfor LN establece el estatus del documento FAI en Aprobado si se ha aceptado la inspeccion
de orden. Nota Si la inspeccion de orden tiene el estatus Parcialmente aceptado o
Rechazado, el estatus de FAIl se establece en Error, e Infor LN genera un nuevo nimero de
secuencia de FAI.

Fase 3:

Procese y cierre la inspeccién de orden en la sesion Inspeccion de orden (gmptc1620m000).

Valores nominales

En un proceso de fabricacion, se especifica un tamafo nominal o un tamafo real para un articulo. No
obstante, puede darse una ligera desviacién aceptable. Esta desviacion se denomina tolerancia.

En Calidad se especifica un valor nominal para proporcionar limites de tolerancia para un tamafio
nominal, lo que permite desviaciones, si las hay.

Antes, so6lo se podian medir los valores comprendidos entre Valor normalizado y Limite superior y
Limite inferior de las 6rdenes de inspeccion. El limite superior siempre debia ser mayor que el valor
normalizado y el limite inferior siempre debia ser menor que el valor normalizado.

Con la funcionalidad del valor nominal puede especificar un rango de tolerancia de un valor nominal.
Puede especificar una tabla nominal predefinida segun los estandares de ingenieria aceptados.

En algunos casos, el nivel de tolerancia debe ser superior o inferior a los valores nominales. Por ejemplo,
hacer coincidir el didmetro de una barra con el de un agujero. Los limites superior e inferior especificados
para el diametro del agujero deben ser superiores al valor nominal, mientras que los limites superior e
inferior especificados para el didmetro de la barra deben ser inferiores al valor nominal.

Esta funcionalidad también puede usarse para procesar 6rdenes de inspeccion.

Configurar datos maestros

Como parte de la configuracion de los datos maestros, debe definir:

®  Un valor de rango nominal especifico para la caracteristica del articulo
®  Un rango de tolerancia correspondiente para la caracteristica del articulo

Para configurar datos maestros:

Fase 1:

En la sesién Nombre de grafico de valor nominal (gmptc0181m000), especifique un nombre de grafico.
El rango de valores nominales se especifica para este nombre de grafico.
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Fase 2:

En la sesion Tipo grafico de valor nominal (gmptc0182m000), especifique un valor en Tipo de grafico.

Fase 3:

En la sesion Tablas de valor nominal (gmptc0185m000), especifique un valor en Unidad de medida
nominal y en Unidad de medida de tolerancia para un nombre y un tipo de grafico.

Fase 4:
En la sesion Tabla nominal (gmptc0685m000):

®  Enlaficha Tamafio nominal, defina un rango de valores nominales para los que se especifiquen
valores de tolerancia.

®  En laficha Limite de tolerancia, especifique Estandar de tolerancia.
®  En la ficha Matriz de tolerancias, especifique los limites de tolerancia inferior y superior para
el rango de tamafos nominales correspondiente.

Nota Los valores de tolerancia pueden ser negativos y corresponden a la unidad de medida de tolerancia.

Fase 5:

En la sesion Procedimientos estandar de prueba (qmptc0110m000), especifique una caracteristica para
el procedimiento de prueba estandar especificado.

Fase 6:

En la sesion Caracteristicas de procedimiento estandar de prueba (gmptc0115m000), ficha Limites:

®  Establezca Tipo de valor como nominal. Si el tipo de valor no es nominal, los campos de
nombre de grafico, tipo de grafico, valor nominal y estandar de tolerancia quedan
deshabilitados.

®  Especifique el nombre del grafico y el tipo de grafico asociado.
®  Especifique el estandar de tolerancia necesario.
®  Especifique un valor nominal. LN adopta para los campos Limite superior y Limite inferior los

valores predeterminados procedentes de los valores de tolerancia especificados en la sesién
Tabla nominal (gmptc0685m000).
Implementar la funcionalidad de valor nominal y tolerancia

Para implementar la funcionalidad de valor nominal y tolerancia:
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Fase 1:

Cree una orden de inspeccion para una orden relacionada de cualquier origen que contenga un
procedimiento de prueba estandar con un valor nominal y limites de tolerancia especificados.

Fase 2:

En la sesion Orden de inspeccién (qmptc1100m100), ficha Lineas, seleccione la linea de orden de
inspeccion para ver los detalles de linea de inspeccion en la sesion Lineas de orden de inspeccion
(qmptc1101mO000).

Fase 3:
En la sesion Lineas de orden de inspeccion (gmptc1101mO000):

B Haga clic en la ficha Limites.

®  Revise los datos de prueba (nombre del grafico, tipo de grafico, limite de tolerancia, valor
nominal y limites de tolerancia superior e inferior) para los que Infor LN adopta los valores
predeterminados procedentes de los especificados en la sesion Caracteristicas de
procedimiento estandar de prueba (qmptc0115m000).

Fase 4:

En la sesion Orden de inspecciéon (gmptc1100m100), ficha Datos de prueba, especifique un valor de
medida que esté entre los limites de tolerancia superior e inferior

Fase 5:

Infor LN establece el resultado de la inspeccion en la sesion Orden de inspeccion (gmptc1100m100)
en Pasar.

Nota Si se especifica un valor por encima o por debajo del rango, el resultado de la prueba se establece
en No pasar.

Fase 6:

Termine y procese la orden de inspeccion y la inspeccidon de orden.

Fase 7:

Revise los datos del resultado y el impacto del proceso de inspeccidn en las sesiones de orden de
origen relacionadas.

Inspeccion de lotes y numeros de serie

En un proceso de fabricacion, se utilizan inspecciones de calidad para certificar que los productos
fabricados cumplan las especificaciones necesarias. En funcién del resultado de la prueba de calidad,
el proceso de fabricacion puede quedar bloqueado o lanzado.
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Por lo general, no se prueban todos y cada uno de los articulos del lote. A menudo solo es necesario
probar unos cuantos articulos para determinar si se aceptan o rechazan todos los articulos del lote.

Infor LN admite esta funcionalidad de acuerdo con reglas de muestreo y muestras.

Nota

También se puede crear una orden de inspeccion para articulos seriados (articulos en stock y no en
stock).

Inspeccion de lotes y numeros de serie para ordenes con origen de
ruta

Seleccione la casilla de verificacion Inspecciones por numeros de serie en la sesion Combinaciones
de prueba (gmptc0119m000) para asegurarse de que se lleva a cabo una inspeccién segun los niumeros
de serie de los articulos seriados.

Nota

Esta casilla de verificacion solo se puede aplicar a origenes de ruta.

Inspeccion de lotes y numeros de serie para inspecciones de orden
a través de inspecciones de almacén

Consolide los puntos de stock en una inspeccion de almacén en la sesion Parametros de gestion de
stocks (whinh0100mQ000).

Si esta casilla de verificacion esta seleccionada, los articulos de lote o seriados, los articulos LIFO/FIFO
o los articulos contenidos en varias unidades de embalaje se consolidan en una inspeccion de entrada
o de salida.

La consolidacion depende de si:

B Lainspeccidon de almacén es obligatoria para estos articulos.

®  Entrada
Los articulos se listan en lineas de recepcion o lineas de sugerencia de entrada cuyas lineas
de orden de entrada coinciden. Si el almacén es de ubicacion controlada, las ubicaciones de
inspeccion sugeridas también deben coincidir.

m  Salida
Los articulos se listan en lineas de sugerencia de salida cuyas lineas de orden de salida
coinciden. Si el almacén es de ubicacién controlada, las ubicaciones de expedicidn sugeridas
también deben coincidir.

Proceso de rutas e inspeccion de articulo terminado

Proceso de rutas e inspeccion de articulo terminado:
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Fase 1:

Cree una orden de fabricacion para un articulo seriado. Utilice la sesion Orden de fabricacion
(tisfc0101m100) para crear una orden de fabricacién para un articulo en stock con nimero de serie o
lote.

Fase 2:

Lance la orden de fabricacion. Haga clic en Lanzar orden para lanzar la orden.

Fase 3:

Se crea la inspeccion de orden. Se crea una inspeccién de orden para el origen de ruta.

Fase 4:

Especifique la cantidad que se debe inspeccionar. En la sesién Ordenes de fabricacion (tisfc0501m000),
haga clic en Acciones y seleccione Registrar operaciones terminadas. En la sesion Registrar operaciones
terminadas (tisfc0130m000), abra las lineas de operacion y especifique la cantidad que se debe
inspeccionar en el campo Para inspeccionar.

Fase 5:

Seleccione los numeros de serie para la inspeccion. En la sesién Registrar operaciones terminadas
(tisfc0130mO000), haga clic en Selecc. n° serie y seleccione los numeros de serie para la inspeccion.

Fase 6:

La inspeccién de orden se actualiza. Para ver la inspeccion de orden, seleccione el menu Referencias
en la sesion Registrar operaciones terminadas (tisfc0130m000) y haga clic en Inspecciones de orden.
Abra la inspeccion de orden, seleccione el menu Referencias y haga clic en Lotes, numeros de serie,
detalles punto stock. Se crea una Unica inspeccion de orden para todos los nimeros de serie sin origen
de rutas.

Fase 7:

Especifique los resultados de la prueba. En la sesion Inspeccion de orden (qmptc1620m000), abra la
orden de inspeccion. En la sesion Ordenes de inspeccion (gmptc1100m000), seleccione la ficha Datos
de prueba y especifique el valor de medida. Infor LN actualiza el campo Resultado con el valor Pasar
o No pasar.

Fase 8:

Termine el procedimiento de prueba. En la sesién Ordenes de inspeccién (qmptc1100m000), seleccione
la ficha Lineas y haga clic en Establecer como Terminado. La orden de inspeccion se ha completado.
Par ver los detalles de los numeros de serie que se han rechazado, en la ficha Datos de prueba,

seleccione el menu Referencias y haga clic en Lotes de orden de inspeccidn, numero de serie, detalles
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de punto de stock. Se abre la sesion Lotes de orden de inspeccioén, n.° de serie, detalles de punto de
stock (gmptc1131m000).

Fase 9:

Termine y procese la inspeccion de orden. En la sesién Inspeccion de orden (gmptc1620m000),
seleccione Terminar. El estatus de la inspeccion de orden cambia a terminado. Seleccione el menu
Acciones y haga clic en Procesar inspeccion de orden. El estatus de la inspeccion de orden cambia a
cerrado. Nota También puede generar un listado NCR para la cantidad rechazada. En la sesion Registrar
operaciones terminadas (tisfc0130m000), haga clic en NCR. Se abre la sesion Listado de no conformidad
(gmncm1100mO000); especifique la descripcion y guarde el NCR. Infor LN toma como valor
predeterminado la orden de origen y los detalles de lotes y numeros de serie. Haga clic en Lotes y
numeros de serie para ver los detalles de lote y numero de serie del articulo rechazado.

Después de que se cierre la inspeccion de orden, Infor LN actualiza las cantidades terminadas y
rechazadas en la sesién Registrar operaciones terminadas (tisfc0130m000).

La cantidad rechazada se puede desechar o poner en cuarentena.

Fase 10:

Termine la operacion. En la sesion Registrar operaciones terminadas (tisfc0130m000), especifique el
motivo de los rechazos en el campo Motivo del cuadro de grupo Rechazos. Haga clic en Terminar. El
estatus de la operacion se establece en Terminado.

Fase 11:

Termine la orden de fabricacion. En la sesion Orden de fabricacion (tisfc0101m100), seleccione el menu
Acciones y haga clic en Registrar 6rdenes terminadas. Se abre la sesion Registrar 6rdenes terminadas
(tisfc0120s000). Especifique la cantidad de numeros de serie aceptados en el campo Cantidad adicional
reportada como terminada y haga clic en Seleccionar nimero de serie para abrir la sesion Articulo
seriado terminado - Cabeceras segun fabricacion (timfc0110m000). Seleccione los numeros de serie
que se hayan aceptado para registrar la orden como terminada.

Si el articulo es de control por lote, Infor LN solicita que confirme la generacion del cédigo de lote. Haga
clic en Si; Infor LN muestra un mensaje de confirmacion para confirmar automaticamente la recepcion
cobro al activar la linea de entrada de orden de almacén. Haga clic en Si y termine la recepcion. Se
muestra el listado Nota de recepcion de mercancias por orden y almacén.

Fase 12:

Compruebe la orden de almacén de fabricacion. En la sesion Registrar 6rdenes terminadas
(tisfc0120s000), seleccione el menu Referencias y haga clic en Ordenes de almacenaje de fabricacion.
En la sesion Ordenes de almacenaje de fabricacién (timfc0101m000), Infor LN establece el estatus de
las 6rdenes de almacén de fabricacion en Pendiente de inspeccion cuando se recibe el articulo terminado
en el almacén de mercancias terminadas.
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Fase 13:

Compruebe la inspeccién de orden. En la sesién Ordenes de almacenaje de fabricacion (timfc0101m000),
seleccione el menu Referencias y haga clic en Orden de almacenaje - Resumen de estatus. Se abre
la sesidén Resumen de estatus de linea de entrada (whinh2119m000). Vaya al menu Acciones y abra
Inspecciones de almacén. En la sesion Inspeccion de almaceén, seleccione el menu Referencias y abra
la sesion Inspeccion de orden. Puede ver la inspeccidén de orden generada para el articulo terminado.
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Capitulo 4
Estadisticas de inspeccion

En este capitulo se describen los distintos graficos, como los histogramas de distribucion, los graficos
de no conformidad, los graficos de capacidad de proceso y los graficos de partes por millén, que generan
y muestran estadisticas de inspeccién para planes de muestreo y no conformidad.

Crear graficos de control de capacidad de proceso

Los graficos de control de capacidad de proceso se utilizan para verificar que la caracteristica relacionada
con la variacion en curso esta bajo control estadistico, creando un grafico que contiene niveles de
control inferior y superior calculados y basados en destino.

Para trazar este grafico debe seleccionar la combinacién de articulo o articulo/proveedor, el origen de
orden de inspeccion y el aspecto/la caracteristica, asi como el periodo de tiempo correspondiente. Este
grafico se basa unicamente en resultados de inspeccion reales.

El area de trazado superior se utiliza para supervisar la media del proceso y la inferior para supervisar
la desviacion de la media del proceso.
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v
e
| —— v ot LCL =9.256
8 90 -
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Muestra

Los tres tipos de grafico utilizados mas comunmente son:
®m  Crear graficos de control Xbar y R (p. 50)
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Crear graficos de control Xbary S (p. 53)
®m  Crear gréficos de control Xm y R (p. 55)

Crear graficos de control Xbary R

Los graficos de control se utilizan para supervisar y controlar regularmente un proceso.

Esta combinacion de graficos se utiliza cuando la caracteristica del tamafio de muestra de interés es
estable, fijo, y se encuentra entre 2 y 15 unidades. El area de trazado superior del grafico es el valor
promedio (Xbar) medido por muestra y el eje x representa el tiempo. El area de trazado inferior del
grafico muestra el rango (R) de valores medidos para cada muestra. El grafico R que se crea primero
se revisa para garantizar el control estadistico de la variabilidad de la muestra. El grafico Xbar se muestra
en la parte superior de la pantalla y el grafico R se muestra en la parte inferior de la pantalla.

Para generar unos graficos de control Xbar y R, realice los pasos siguientes:

Para las 6rdenes de inspeccion en las que la caracteristica del articulo es un tamano de muestra estable,
debe considerar cada muestra individual como un subgrupo.

Calcula el promedio del valor medido para cada subgrupo.
= X +Xp+Xg+. X
n

Donde: x = El promedio de las medidas dentro de cada subgrupo

1l

X; = Los promedios individuales dentro de un subgrupo

N = El nimerc de medidas dentro de un subgrupo

Calcula el rango del valor medido para cada subgrupo:

Rango (subgrupo) = Val or nedi do mas grande (subgrupo) - Val or nedi do mas
pequefio (subgrupo)

Calcula la media del promedio de cada subgrupo. La media del promedio de cada subgrupo es la linea
central del area de trazado superior del grafico.

LR TR TR
k

=

Donde:

La media total de todos los promedics Individugles de cada subgrupo

E! promedio de cada subgrupo

= =] =l
I

El nimero de subgrupos

Calcula el promedio del subgrupo Rangos. El promedio de todos los subgrupos es la linea central del
area de trazado inferior del grafico.
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ﬁ— RE'RE'Rs'...Rk
k

Donde: R, = El rango individual para caca subgrupo

El promedio de los rangos para todos los subgrupos

= A
I

El numero de subgrupos

Calcula el limite de control superior y el limite de control inferior para promedios de subgrupos. Utilice
la férmula siguiente para calcular los limites trazados en el area de trazado superior:

UCLy = X + AR

X 'Azﬁ

|

LCLx

Los limites superiores se calculan basandose en el valor de A2 (de factores para limites de control)
para el subgrupo correspondiente (muestra) de tamafio N. En caso de que el tamafio de muestra no
sea constante, para determinar el tamafio de muestra promedio utilice esta entrada, para determinar
el valor de A2. Cuando el tamafio de muestra (promedio) supera las 15 unidades, no se calculan los
limites de control y se muestra una advertencia en los graficos.

Los limites del rango se calculan usando los valores D3 y D4 para el tamafio N del subgrupo
correspondiente. Estos limites se trazan en el area de trazado superior. Calcule los limites de control
para los Rangos mediante esta formula:

UcLg = D4R
LCLg = D3R
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GRAFICO DE CONTROL DE CAPACIDAD DE PROCESO (XBAR) 8 x|
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Crear graficos de control Xbary S

Los graficos de control se utilizan para supervisar y controlar regularmente un proceso.

El area de trazado inferior del grafico muestra la desviacion estandar (S) de valores medidos para cada
muestra. El grafico S se crea primero para garantizar el control estadistico de la variabilidad de la
muestra.

Para generar unos graficos de control Xbar y S, realice los pasos siguientes:
Considere cada muestra un subgrupo. Calcula el promedio del valor medido para cada subgrupo.
i AN X
e n
n
Donde : X = El promedio de las medidas dentro de cada subgrupo

X; = Las medidas individuales dentro de un subgrupo
N = Elndmero de medidas dentro de un subgrupo

Calcula la desviacion estandar S para cada subgrupo.

Calcula la media de todos los valores. Todos los valores deben acumularse y dividirse entre el nimero
total de valores. La media calculada se convierte en la linea central del area de trazado superior del
grafico.

Calcula el promedio de los rangos de subgrupos. El promedio de todos los subgrupos se convierte en
la linea central del area de trazado inferior del grafico.

Calcula el limite de control superior y el limite de control inferior para promedios de subgrupos. Utilice
las férmulas siguientes para calcular los limites, que se trazan en el area de trazado superior:

P,;\/_

UCL =Z +3——

'-w

= 3—_
, LEL e

Los limites de rango de las desviaciones estandar se calculan mediante las siguientes férmulas. Estos
limites se trazan en el area de trazado inferior.
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UCL =8+3—y/ 1— ¢
Cy
s
LCL =5 —3—/1—¢3
€4
GRAFICO DE CONTROL DE CAPACIDAD DE PROCESO (XBAR) =IRES]
Articulo: TJOLK Mi yougur bebible favorito
11
1.
0.9
0.8
0.7
c
2 0.6
(=]
2 0s
o
0.4
0.3
0.2
0.1
b 1.00 125 150 175 200 225 250 275 300 325 350 375 4.00

Muestra

M Resultado ™ Lin. central = 1.0012 ™ Lim. superior control = 1.107767|
B Limite inferior de control = 0.894663
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GRAFICO DE CONTROL DE CAPACIDAD DE PROCESO (S CHART) EIEY

Articulo: TJOLK Mi yogur bebible favorito
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Crear graficos de control Xmy R

Los graficos de control se utilizan para supervisar y controlar regularmente un proceso.

Esta combinacion de graficos se utiliza en los casos en que la caracteristica de tamafio de muestra de
interés es mas dinamica y variada. El grafico XmR analiza cada muestra y es una combinacion de dos
graficos; el grafico X individual se muestra en la parte superior de la pantalla y el grafico Rango movil
se muestra en la parte inferior de la pantalla.

El area de trazado superior del grafico muestra los valores medidos de todas las instancias dentro de
una muestra y el eje X representa la dimension tiempo. El area de trazado inferior del grafico muestra
la distribucién mavil/el rango (R) de los valores medidos comparados con la medida precedente.

Generar el grafico

Cada valor medido de muestra se traza como puntos X individuales. Teniendo en cuenta que Xi

representa el valor medido de una muestra individual, los valores individuales de Xi se trazan en el eje
X.

Calcule los valores de Rango movil entre dos puntos de datos Xi sucesivos utilizando la férmula siguiente.
El Rango mévil mRi se traza en el eje X. Los paréntesis (| |) representan el valor absoluto del nimero
que hay dentro de ellos.
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mR; = |Xi»1 -Xil

Donde: X = es un valor individual

X..; = esel siguiente valor secuencial

Calcula el promedio total de los puntos de datos Xi individuales. El promedio de los valores individuales
de X se convierte en la linea central del trazo superior.

= XXX X,
Kk
Donde: ; = El promedio de las medidas individuales
X; = Medida individual

K = EI numero de subgrupos

Calcula el promedio de los rangos moviles. El promedio total de todos los rangos moéviles se convierte
en la linea central del area de trazado inferior.

R mR,+mR,+mR,+..mR
k-1
Donde: MR = EI promedio de todos los rangos méviles individuales
mRn = La medida individual de rango maévil

K = Elntimero de subgrupos

Calcula los limites de control superior € inferior para los valores individuales de X para el area de trazado
superior. Utilice la formula siguiente para el calculo.

UCL,= X + (2.66) MR
UCL,=X - (2.66) MR

Calcula el limite de control superior de los rangos moviles para el area de trazado inferior. No hay limite
de control inferior para los rangos méviles. Utilice la férmula siguiente.

UcL . = (3.268) MR
UCL mg = NINGUNO

Nota

Los datos calculados anteriormente de XmR para el rango determinado de resultados de la prueba se
mostraran en un objeto de grafico.
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GRAFICO DE CONTROL DE CAPACIDAD DE PROCESO (XM) @) fx]

Articulo: TJOLK Mi yogur bebible favorito
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Crear histogramas de distribucion

Los histogramas de distribucion se utilizan para verificar la variacion mostrando una curva de distribucion
estandar de valores medidos para un articulo.

Para trazar este gréafico debe seleccionar la combinacion de articulo o articulo/proveedor, el origen de
orden de inspeccion y el aspecto/la caracteristica, asi como el periodo de tiempo correspondiente. Este
grafico se basa Unicamente en resultados de inspeccion reales.

La linea central de la curva de distribucién es la media calculada (p) de LN. Los limites de tolerancia
por encima o por debajo del proceso son los limites dentro de los cuales el proceso es capaz de producir
piezas de una calidad aceptable. Estos limites de tolerancia se suelen expresar como la media del
proceso mas o menos 3 desviaciones estandar (o) que pueden capturar el 95% de la distribucion de
variacién normal.

Para trazar este tipo de grafico, realice los pasos siguientes:
1. Calcular los valores medidos para un rango de periodos

2. Determinar la distribuciéon R de los valores medidos: R = Xmax — Xmin
3. Determinar la anchura de clase: W = R/ SQRT (nimero de medidas)
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4. Componer las clases: si tolerancia inferior de clase 1 (0 Xmin en caso de que Xmin < tolerancia
inferior), entonces Clase2 = Clase1 + W y asi sucesivamente

5. Cumplimentar las clases basandose en los valores medidos Determinar la frecuencia dentro
de cada clase

6. Calcular la media aritmética de los valores medidos
7. Calcular la desviacion estandar
8. Trazar el histograma basado en las clases calculadas

Ejemplo

Suponga que se procesan 5 6rdenes de inspeccion, cada una con 1 muestra, lo que produce un grupo
de muestras para cada orden. Las 5 érdenes de inspeccion tienen un tamano de muestra de 10 piezas
y una cantidad de prueba de 1 pieza. Se muestran los siguientes resultados en la tabla de datos de
prueba:
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Grupo de muestras Numero de muestra Valor medido

1 1 1
1 2 1
1 3 1.002
1 4 0.997
1 5 1
1 6 1.001
1 7 1
1 8 1
1 9 1
1 10 0.999
2 1 1
2 2 0
2 3 0
2 4 0
2 5 0
2 6 0
2 7 0
2 8 0
2 9 0
2 10 0
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3 1 1.001
3 2 1

3 3 0.9

3 4 0.988
3 5 1.001
3 6 1.004
3 7 0.999
3 8 0.989
3 9 1.012
3 10 1.03
4 1 1.001
4 2 1

4 3 0.9

4 4 0.988
4 5 1.001
4 6 1.004
4 7 0.999
4 8 0.989
4 9 1.012
4 10 1.03
5 1 1.001
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5 2 1

5 3 0.9

5 4 0.988
5 5 1.001
5 6 1.004
5 7 0.999
5 8 0.989
5 9 1.012
5 10 1.03

Calcular la distribucion

Determine la distribucion de los valores medidos. El mayor valor medido es de 1,03 (Grupo de muestras
1, Nimero de muestra 10). El menor valor medido es de 0,9 (Grupo de muestras 1, Numero de muestra
3).

Rex =g

max min

Distribuciéon = 1,03 - 0,9 = 0, 13

Calcular la anchura de clase:

Wi B

Jn

La anchura de clase es 0,13/ V50 = 0,02055480479109446565799280803881. Este valor se redondea
a 0,02.
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Componer las clases

Las clases se componen de la siguiente manera: Si Tolerancia inferior de clase 1 (0 Xmin en caso de
que Xmin < Tolerancia inferior), entonces Clase2 = Clase1 + W'y asi sucesivamente. Se generan las
clases siguientes:

Clase 1 0.900000
Clase 2 0.920000
Clase 3 0.940000
Clase 4 0.960000
Clase 5 0.980000
Clase 6 1.000000
Clase 7 1.020000

Cumplimentar las clases

Los valores de las distintas medidas se pueden agrupar en una clase, si el valor es mayor o igual que
el valor de la clase, y menor que el valor de la clase + la anchura de la clase. El resultado es:
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Clase Numero de medi-
das

1 1

2 0

3 0

4 0

5 12

6 36

7 1

Calcular la media

Para cada medida, se calcula la diferencia en la media y se suman los cuadrados de las diferencias.
Si el primer nimero de muestra tiene un valor de medida de 1:

(1 - 0.995850)2 = (0.00415)2 = 0.0000172225

Se calculan las diferencias de los cuadrados y se suman para formar la diferencia de cuadrados total.
Para el ejemplo anterior el total es 1,311734.

Medi a = Desvi aci 6n est andar - 1,311734 / 50 = 0, 160000

Trazar el grafico
La figura siguiente muestra el gréafico trazado con los datos anteriores:
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Origen: Compra (PUR] Artiuios: BOLT
Parner. BEAM Caradertica PESO

Mamero de muestras

®
0.2
.54
096

[W. Worwro caramarse |

En el eje X se muestra la unidad de caracteristicas. Sin embargo, puede que para un procedimiento de
prueba estandar especifico o para una linea de orden de inspeccion, el valor de la medida se exprese
en una unidad diferente que se convierte mas adelante a la unidad de caracteristica.

Crear graficos de pareto

Los graficos de pareto se utilizan para identificar las caracteristicas del articulo que contribuyen en
mayor medida a la no conformidad, y que por lo tanto necesitan mas mejora.

Para trazar este grafico debe seleccionar la combinacion de articulo o articulo/proveedor, el origen de
inspeccion, el aspecto/la caracteristica y el periodo de tiempo correspondiente. Este grafico se basa
unicamente en resultados de inspeccion reales.

Ejemplo:
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¥0 B0 =0 100

Frecuencia de defectos
a0 B0

40

20

10

-

Pohvo Wariacion de  Obstruccion  Variacion en formula
superfluo temperatura del pulverizador de la pintura

El porcentaje total no es el 100%. Ejemplo 3 caracteristicas con el mismo numero de rechazos seran
3 veces el 33%. Sin embargo, no se puede redondear un resultado al 34%.

Datos de graficos de pareto

Rechazo por caracteristica
Avticulo: BOLT
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Los datos se guardan en la sesién Rechazar estadisticas por caracteristica (qmptc1545m000). Puede

modificar o crear datos basandose en las reglas siguientes:

®m  Crear/Actualizar un registro Unicamente cuando haya una cantidad de rechazo recomendada

para la inspeccién de orden.

®  Crear/Actualizar toda la cantidad de rechazo. Cuando el resultado de la linea de orden de
inspeccidn se rechaza para una caracteristica, la cantidad de orden total se considera la

cantidad de rechazo.

El ejemplo siguiente explica cdmo se especifican los datos en la sesion Rechazar estadisticas por

caracteristica (qmptc1545m000).

Lote Cant. lote Cant.recha- Caracteristi- Muestra Muestra OK Muestra no Andlisis de
zada ca OK pareto
1 1000 1000 C1 10 7 3 75% (3/4)
C2 10 10 0 0% (0/4)
C3 10 9 1 25% (1/4)
2 1000 0 C1 10 10 0 0% (0/1)
C2 10 8 1 100% (1/1)
C3 10 5 0 0% (0/1)
Margen to- 2000 2000 C1 20 17 3 60% (3/5)
tal
C2 20 18 1 20% (1/5)
C3 20 14 1 20% (1/5)
4000 60 49 5

®  Para el lote 1, los resultados son: C1 - 75%, C3 - 25%, C2 - 0% (lote 1 rechazado)
®  Para el lote 2, los resultados son: C2 - 100%, C1 - 0%, C3 - 0% (lote 2 rechazado)
®  Para el articulo (total en el periodo), los resultados son: C1 - 60%, C2 - 20%, C3 - 20% (total

de ambos lotes).
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Inspeccion de orden Articulo Cantidad recomendada Cantidad recomendada
aceptada rechazada

ORDO001 Articulo001 100 0

ORDO002 Articulo002 0 100

ORDO003 Articulo003 80 20

Los datos de 6rdenes y lineas de inspeccion son:

Inspeccion de or- Orden de inspec- Linea Aspecto/Caracteris- Resultado
den cién tica

ORDO001 INS001 10 Ancho Aceptada
ORDO001 INS002 20 Peso Aceptada
ORDO002 INS003 10 Ancho Aceptada
ORDO002 INS004 20 Peso Rechazada
ORDO003 INS005 10 Ancho Aceptada
ORDO003 INS006 20 Peso Rechazada

Nota

Cuando se especifica la cantidad aceptada y rechazada para la orden de inspeccion ORDO003, la opcion
Procedimiento estandar de prueba se puede establecer en Continuo o 100%.

Se generan las siguientes estadisticas de rechazo:
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Articulo Aspecto/Caracteristica Rechazado acumulado
Articulo002 Peso 100
Articulo003 Peso 20

Nota

Las estadisticas no se generan para el articulo001 porque no hay cantidad de rechazo para el articulo.

Crear graficos de partes por millon

Este grafico se utiliza para comparar el rendimiento de calidad de partes por milléon (PPM) real de un
articulo contra una medicion de destino y media (para un mes/afo). El grafico se obtiene de los resultados
de inspeccion reales para un periodo definido por el usuario.

Ejemplo

1200

L1200

00

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct MNov Dic

s Real == Media = Destino

Los gréficos de partes por millén se crean basandose en los datos de la sesion Estadisticas de calidad
de articulo (gmptc1140m000). Ejemplo:
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FE & 0 lih @ DRI E
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El grafico se traza basandose en las siguientes reglas:

®  |os valores de PPM se determinan para cada origen de orden, articulo o articulo/proveedor,
afio y periodo.

B Se asume que cada unidad de un articulo inspeccionado es una oportunidad.

®  Se determina el niumero total de unidades inspeccionadas en el periodo, es decir, las
oportunidades totales por periodo.

®m  Se determina el numero total de unidades rechazadas en el periodo, es decir, las piezas
defectuosas totales por periodo.
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®m  Piezas defectuosas por oportunidad representa el numero de piezas defectuosas dividido
entre el numero de oportunidades en el periodo. Piezas defectuosas por oportunidad por
periodo = Piezas defectuosas totales por periodo/Oportunidades totales por periodo

B Piezas defectuosas por millén de oportunidades representa las piezas defectuosas por cada
millon de oportunidades. Piezas defectuosas por millén de oportunidades por mes = Piezas
defectuosas por oportunidad por mes x 1.000.000

®  Piezas defectuosas por millén por afio se calcula de la misma manera utilizando el numero
total de oportunidades y el niumero total de piezas defectuosas en el afo.

®  Se muestran los datos calculados de Piezas defectuosas por millén de oportunidades por
periodo. Cada periodo se representa mediante un punto concreto en el grafico.

® | as Piezas defectuosas por millén de oportunidades por afio se pueden trazar como una
media calculada en todos los periodos del afio o para cada trimestre.

Coémo funciona en LN

Puede acceder al grafico PPM desde la sesién Estadisticas de calidad de articulo (qmptc1140m000).
El grafico se crea para los campos mostrados en la sesién, para todos los periodos del afio seleccionado.
Cuando se seleccionan varios periodos, el rango se amplia segun la seleccion.

Nota

Si selecciona los periodos 3 y 5, también se muestra el periodo 4 para mantener la coherencia.

Cuando el grafico se inicia por primera vez, los valores predeterminados se guardan en la sesion Grafico
de partes por millén (gmptc1740m000). Haga clic en Modificar grafico para cambiar los valores.

A continuacion se incluyen las opciones para modificar el grafico de PPM:
Incluir aceptaciones del lote a omitir:

Este indicador determina si se deben incluir en los datos utilizados para generar el grafico lotes aceptados
para inspecciones de orden omitidas.

Reinspeccion:

Utilice las opciones Excluyendo reinspecciones e Incluyendo reinspecciones para determinar los datos
utilizados para generar el grafico. El ejemplo siguiente describe como se trazan los datos en el grafico
para la opcién seleccionada.

Ejemplo
Se definen las 6rdenes siguientes para un periodo:
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Unidad Muestra Caracteristica 1 Caracteristica 2 Caracteristica 3 Resultado

100 1 unidad Pasar No pasar No pasar 1 muestra no
pasada

2 1 unidad Pasar Pasar Pasar 1 muestra pasa-
da

3 1 unidad No pasar No pasar No pasar 1 muestra no
pasada

4-5000 4,996 unidades Pasar Pasar Pasar 4,996 muestras
pasadas

®  Elresultado son 2 errores de una muestra de 5000 o 2/5000 *1.000.000 o 400 ppm.

Inspeccion de or-

Cantidad de orden Cantidad de mues- Aceptada/Rechaza- Orden de reinspec-

den tra da cion
100 100 100 Aceptada

2 200 200 Rechazada 3

3 200 200 Rechazada

4 200 200 Rechazada

5 200 200 Aceptada

6 200 200 Rechazada 7

7 200 200 Rechazada 8

8 200 200 Aceptada

Los resultados acumulados son:

®  Cantidad aceptada excluyendo reinspeccion: 300 (orden 1y 5).
®  Cantidad rechazada excluyendo reinspeccion: 600 (orden 2, 4 y 6).
®m  Cantidad aceptada incluyendo reinspeccién: 500 (orden 1, 5y 8).
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®  Cantidad rechazada incluyendo reinspeccién: 400 (orden 3 y 4).

Los resultados se muestran en la sesiéon Estadisticas de calidad de articulo (qmptc1140mO000).

Aceptado excluyen- Rechazado exclu- Aceptadoincluyen- Rechazado inclu- Cantidad omitida
do reinspeccion yendo reinspeccion do reinspeccion yendo reinspeccion

300 600 500 400 0

Si selecciona la opcidn Excluyendo reinspecciones, los datos del grafico se trazan como:
= Aceptado: 300
®  Rechazado: 600

Si selecciona la opcidn Incluyendo reinspecciones, los datos en el grafico se trazan como:

®  Aceptado: 500
u Rechazado: 400

Definir los destinos para corregir al copiar destinos

Definir los métodos para corregir destinos al copiar los destinos existentes para nuevos periodos de
tiempo.

El método de correccién del destino para los periodos definidos es:
Los valores posibles de Corregir destinos son:

u Mas estricto: los destinos se deben reducir

u Menos estricto: los destinos se deben reducir.
u No: sin cambios en los destinos.

Especifique el porcentaje que se va a corregir.

Nota

El campo de porcentaje esta deshabilitado cuando el valor de Corregir destinos esta establecido en
No.

Defina el método para implementar el porcentaje.
Los valores posibles son:

= Unico

®  |ncremental

®  |ncremental (progresivo)

Coémo utilizar los métodos:
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Ejemplo Los siguientes periodos y destinos se encuentran en la sesién Estadisticas de calidad de
articulo (gmptc1140m000):

Periodo Descripcion  Destino
1 Enero 100
2 Febrero 100
3 Marzo 100
4 Abril 100

Ejemplo Si los destinos deben disminuir, establezca el estatus de Corregir destinos en Mas estricto. El
porcentaje se define como el 10% para los 3 periodos siguientes y el periodo de origen es enero. Para
cada método, los resultados seran los siguientes:

Unico - El destino sera:

Periodo Descripcion  Destino
1 Enero 100

2 Febrero 90

3 Marzo 90

4 Abril 90

El periodo base es Enero y, por lo tanto, no se ha actualizado. En funcién del porcentaje definido, todos
los periodos seleccionados obtienen el valor 90. Se trata de un calculo unico y el valor se implementa
para todos los periodos dentro de la seleccion.

Incremental - Si los destinos deben disminuir un 10% para cada periodo, el destino sera:
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Periodo Descripcion  Destino
1 Enero 100

2 Febrero 90

3 Marzo 80

4 Abril 70

El periodo base es Enero y, por lo tanto, no se ha actualizado. Se trata de un calculo Unico y el valor
se implementa para cada periodo consecutivo. El periodo anterior se utiliza como punto base, asi que
al calcular para el periodo de Marzo, se utiliza el destino del periodo de Febrero, que es 90 — 10 = 80.

Incremental (Progresivo) - El destino sera:

Periodo Descripcion  Destino
1 Enero 100

2 Febrero 90

3 Marzo 81

4 Abril 72.9

Enero es el periodo actual y, por lo tanto, no influye en el destino. Para el siguiente periodo, Febrero,
el calculo es 100 * 0,9 = 90. Y para el siguiente periodo, Marzo, se utiliza la salida del destino para
Febrero, es decir 90 * 0,9 = 81. Este algoritmo se utilizara para cada siguiente periodo dentro de la

seleccion.

Nota

El mismo calculo se puede aplicar cuando el valor de Corregir destinos esta establecido en Menos

estricto.

74 | Infor LN Control de calidad | Guia del usuario para Inspeccion de calidad



	Portada
	Información acerca de la publicación
	Índice de contenido
	Acerca de este documento
	Capítulo 1 Introducción
	Capítulo 2 Configuración de Datos maestros para Inspecciones
	Configuración de datos maestros para inspecciones
	Algoritmos
	Sintaxis para expresiones
	Procedimiento estándar de prueba y combinaciones de pruebas
	Ejemplos de nivel de calidad aceptable (AQL)
	Calibraciones
	Unidades y cantidades
	Unidades
	Cantidades


	Capítulo 3 Proceso de inspección
	Inspecciones de orden
	Inspecciones de almacén
	Integración con JSC
	Uso de QM para operaciones de fabricación
	Configurar métodos de inspección para operaciones
	Control de calidad de materiales
	Métodos de inspección para materiales
	Control de calidad de productos terminados
	Métodos de inspección para productos terminados

	Capítulo 4 Estadísticas de inspección
	Crear gráficos de control de capacidad de proceso
	Crear gráficos de control Xbar y R
	Crear gráficos de control Xbar y S
	Crear gráficos de control Xm y R
	Crear histogramas de distribución
	Crear gráficos de pareto
	Crear gráficos de partes por millón
	Definir los destinos para corregir al copiar destinos


