V.- SISTEMA DE CONTROL AUTONOMO
"Control de las personas y de las méquinas"

- La-importancia de este elemento reside en su impacto en la

calidad y su relacién con el factor humano.

En Japén, el control de calidad o aséguramiento de la
" calidad se definié de una manera amplia, como el disefio,
éesarrollo manufactura y realizacién de productos que satisfagan
lqé necesidades dél consumidor (bienes y/o’servicios) al menor

costo posible.

Inicialmente el control de calidad lo efectuaba un conjunto

‘de inspectores especializados quienes eran responsables de que lo
 producido cumpliera ciertas condiciones de calidad, basandose
. en:métodos estadisticos. Pero ésto se modificé de tal forma4que
los tfabajadoreé fueran asi mismo inspectores de lo que ellos

~mismos hacian y producian déndose autonomia individual, grupal y
. por proéeso para qetectar errores. A lo anterior se le denomina

’ contrdl de défgétos autdénomo personal.

'En'cuﬁnto a lo mecdnico, se utiliza el termino automacién.
, Eéte,es_un término que utilizé D. S. Harder en la Ford Motor
Coﬁpany oficiaimentg por primera vez, para definir el control
~automitico industrial en 1946. Este control se encaminé a la

manipulacién automatica de entrada / salida de bloques de motores
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~en el &rea de maquinado y para retirar piezas del 4&rea de
estampado. En 1947 Ford constituye el primer departamento de
automacién. El término aparecid por primera vez (Automation) en

la revista American Machinist el 21 de Octubre de 1948.

j La‘Automacién, es la capacidad de un sistema de efectuar
‘una serie de actividades pudiendo cambiarlas ante circunstancias
no predeterminadas, ‘realizando un proceéo cibernético de
) adaptacién o transformacién, variando o parando esas actividades

.. de acuerdo al objetivo que persigue.

En términos de manufactura la automacién se maneja como
'sistema de contr&l auténomo mecénico, el cudl es fundamental para
mahtengr la produccién en flujo continuo y producir con
‘calidad. En Toyota se consideran dos tipos de control auténomo

el que implica a los trabajadores y el mecanico.

Este se fundamenta en el enjuiciamiento y capacidad del ser
: humano, es';decir,ﬂ gue el personal puede detectar situaciones
anormales de las m&quinas o equipos y defectos en las unidades
éﬁe se éstanlproéesando. Cuando ésto sucede el trabajador tiene
’él'péder y la responsabilidad de detener todo el proceso y la
lihea‘ de ensamble ‘final, obligando de esta manera a dque se
éfgctﬁgn actiﬁidades correctivas y se elimine la causa por 1la

cudl se da 1absituac16n anormal.

Cuando el trabajador toma la decisién, efecta una accién

‘auténoma,,yies‘importante sefialar que esta libertad y confianza
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pone al trabajador en un nivel de importancia y dignidad dentro

del control de calidad del sistema de produccién Toyota.

[Yhd (o]

La automacién se maneja con medios mecénicos e implica la
"aufomatizacién,'ya que un mecanismo auténomo que detecta una
. sitﬁacién anéﬁala determinada puede comunicar una sefial de inicio
© a 'un mecanismo automdtico que efectGe una serie de actividades
correctivas Y cuando el mecanismo auténomo detecta 1la
finéiizacién de la anomalia entonces manda una sefial de
_ finalizacién al mecanismo automdtico o simplemente apagar el

proceso y atraer la atencién del operador-supervisor del equipo.

Considérese el ejemplo siguiente :

En un proceso determinado, se requiere que ciertas piezas
que van a ser procesadas tengan una posicién predefinida (ver
fig.‘4), este mecanismo tiene un dispositivo auténomo programado
para controlar esta vériable. Consiste de un detector 6ptico que
identificé ‘con uﬁa minima tolerancia justificable, el grado de
*-érror de ésta‘variable . Cuando sale de ese rango predefinido
ﬁanda automﬁtiéamente una serie de instrucciones definidas a un
'ﬁecanismb qué»se encarga de posicionar aquella(s) pieza(s) que se

ghcontxaba(n) .en forma inconveniente. Después el detector
monitorea si Qe ha logrado la normalidad en cuanto a la postura
“de las piezas, si ho apaga el proceso, pero si se logrdé entonces

siguefindefinidamente o segn una programacién predeterminada.
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S8ISTEMA DE CONTROL AUTONOMO MECANICO

(Fig. 4)
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