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El Control Estadistico de Procesos (CEP) es una importante herramienta que permite evaluar y analizar el
comportamiento de la produccidn, ya que existen factores que pueden alterar la calidad de los productos elaborados,
tales como la mano de obra, las méaquinas, la materia prima o el ambiente, por lo que es necesario tomar ciertas
medidas que garanticen la estabilidad de los procesos, con el fin de obtener un producto final dentro de los
pardmetros de calidad establecidos. En la Compafiia Venezolana de Cerdmica C.A “Venceramica”, se emplea el
control estadistico de procesos, con el objetivo principal de estandarizar y evaluar la posibilidad de mejora de sus
procesos para la obtencién de un producto final, que cumpla con los principales parametros de control en cada etapa
de fabricacién desde el area técnica hasta inspeccion final, contribuyendo a la mejora continua de la calidad, como
por ejemplo, el registro de datos durante el mes en el area del laboratorio técnico de la compafiia en cuanto al
acondicionamiento de pasta (Figura 1).Todo proceso industrial estd sometido a una serie de factores de caracter
aleatorio que de una u otra forma hacen imposible fabricar dos productos exactamente iguales. Dicho de otra
manera, las caracteristicas del producto fabricado no son uniformes y presentan una variabilidad. Esta variabilidad es
claramente indeseable y el objetivo ha de ser reducirla lo més posible o al menos mantenerla dentro de unos limites

[21. Para cumplir con el alcance propuesto, se elaboran los formatos de control diario en cada etapa del proceso y se
estandarizan las carteleras de informacion, manteniendo informado al Supervisor inmediato del area de las
actividades realizadas, ya sea mediante correo, en forma directa o informes escritos siguiendo sus lineamientos y
cumpliendo con las politicas, normas y procedimientos de la compafiia., de los registros obtenidos se procede a
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realizar los graficos de control en las distintas etapas de fabricacion (Figura 2). Al analizar los posibles errores y
variaciones indicados por los gréaficos de control, ademéas de evaluar y comparar los resultados logrados con el
estudio del Control Estadistico de Procesos antes y después de la inspeccion directa de la produccién, de los datos
registrados se emplean métodos de muestreo para determinar la calidad del producto terminado, aplicando luego
métodos estadisticos buscando destacar la importancia y contribucién provenientes de su aplicacion para supervisar
procesos y apoyar acciones correctivas en la produccién. Se demostré y comprobé que actualmente en la mayoria de
las etapas del proceso esta bajo control por encontrarse los resultados dentro de los limites de control establecidos, y
aunque se detectaron productos defectuosos, de acuerdo al analisis y control estadistico, se tomaron las respectivas
correcciones para contribuir con el aseguramiento de la calidad y mejoramiento del nivel productivo de los productos
sanitarios. Reducir la variacion de los procesos es un objetivo clave del control estadistico.

e
CONTROL DE ACONDICIONAMIENTO DE PASTA MES DE ABRIL ANO 2018

TIPODEPASTA |  FECHA | WeTANGUE | PESO (gimi) "'s‘i?p?]”” TIXOTROPIA (cps) S'E'E:‘:gr?f‘] cm“@ o | EsPESOR e
01-abr 2 1834 580 980 190 87 14 st
Er E) T 560 510 158 o 101 s
02-abr 2 1.8 830 1195 209 a0 1.1 Sl
03-abr 2 1634 600 1010 168 86 10.8 Sl
03-abr pl} 1,632 20 1000 186 83 10.2 Sl
0d-abr 2 1832 555 1020 208 88 1.2 )
05 abr B 11 515 1010 1o [ R 51
0-abr F.) 1831 565 900 183 86 102 8
o8 o B 168 50 50 154 [3 103 =
0%-abr pl1 1,831 690 90 183 a0 10.9 Sl
[ 7 T80 w25 000 0] & 02 =
b £ 17 sas 570 151 0 07 51
11-abr 2 1,825 590 915 183 89 109 s
12-abr 2 1823 540 1000 178 89 106 S
13-abr 2 1824 580 915 183 88 10 st
13-abr F 1,821 T80 1020 ]
16-abr 24 1832 885 1000 203 a3 18 S
17-abr 24 1,832 T00 500 183 a0 14 st
TBa s ] 510 w10 [ o i E

PHEL:CWSA' 22-abr Fl) 1.83 655 1000 NO
23-abr 4 183 585 1000 183 a0 14 st
23-abr 2% 1.839 1595 1408 175 81 1 NO
23-abr 2 1,827 350 1000 S
23abr % 1831 1435 1335 NO
23-abr 25 1834 1200 1200 NO
23-abr 2% 1832 1080 1030 NO
o £ 11 0 1043 T3 o s E
24-abr 2% 1,831 630 1360 181 89 1 S
2-abr % 1831 620 1375 NO
25 abr £ T899 505 1035 [ [3 Kl s
26-abr % 1.829 0 1045 186 88 112 sl
26-3br 2% 1831 o 930 176 87 108 )
26-abr 2 1,826 605 915 182 86 108 st
b 3 163t 716 %0 190 [ i s
29-abr 2 1.828 525 930 180 M w7 Sl
25-abr 24 1821 420 915 NO
o » [ 7o 50 IE 3 103 E
30-abr Fl1 1.625 450 1030 178 il 10.6 Sl

Promedio Abril 2 691 1027 186 a7 11

Fig. 1. Tabla mensual Control Estadistico de Proceso en Acondicionamiento de Pastas
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Fig. 2. Gréfica de Control Rendimiento del Esmaltador Planta |
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