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SERVICIOS DE
SOPORTE Y ASESORIA

Ante la necesidad actual de
la industria, es imperativo
evolucionar en los servicios
qgue ofrecemos. A
continuacion presentamos
un resumen de la valiosa
propuesta MESS.

CONSULTORIZ

Servicios de asesoriaenla Desarrollo de piezas de

referencia para el ajuste de
equipos de medicion; estos
elementos son parte del proceso
de manufactura, asegurando que
los resultados en los diferentes
sistemas de medicion:

correlacionan y son confiables.

revision de su plan de control:
hojas de proceso que le permitan
anuestros aliados asegurar

gue sus controles, cumplen

con las diferentes normasy

y requerimientos de sus clientes.

Desarrollo de pruebas para
soportar, desde el punto de vista de
la Metrologia, las reclamaciones de

sus clientes.

.. .. ., WWW.Mmess.com.mx
solicita mas informacion



PLAN
DE CONTROL

TOLERANCIA * METODO DE MEDICION *

Las tolerancias establecidas deben de Revisar con el cliente si el equipo que
asociarse a la resolucion del equipo, en esta utilizando cumple con los
esta parte Mess puede ayudar. requerimientos de sus clientes.
MUESTREO

Verificar si el equipo incluido en el plan de control, tiene las

caracteristicas fisicas para soportar la frecuencia de inspeccion.

RECOMENDACIONES

Equipos que tienen funciones para generar control estadistico de
forma automatica en caracteristicas criticas; equipos con
caracteristicas para soportar condiciones de proceso
complicadas; equipos de laboratorio que evitan cuellos de botella
en el laboratorio.
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cComo lo
hacemos?

© 1

Verificamos que la
condicién de la
caracteristica, si es
critica o de seguridad,
habria que elegir un
dispositivo por
variables.

4

Revisamos el drea en donde se utilizara
el equipo, para ver las condiciones de
operacion; en el ejemplo descrito, se
utilizara en piso de produccion, sin
condiciones controladas y expuesto a
derrames de aceite.

5

Después de la revision de la
frecuencia de inspeccién de las
piezas, en el ejemplo, el equipo se
utilizaré para todas las piezas de
produccioén, ya que en este caso se
producen mas de 1500 piezas diarias.

© 2

Calculamos tolerancia,
LES - LEI, para el
ejemplo de la imagen,

nos da un resultado de:

0.010 mm.

9

En

este ejemplo, podras

observar los pasos clave
para la verificacion y
control de los equipos y
procedimientos.

© s

Dividimos la tolerancia
entre 10, para encontrar
la resolucién del equipo
que debe de usar el
cliente: 0.010/10;
resolucién del equipo:
0.001 mm




ACCION CORRECTIVA

Dentro de los requerimientos de los diferentes

sistemas de gestion de la calidad, existe el
requerimiento de acciones correctivas, el cual se
debe de aplicar cada vez que un proveedor tiene
un problema con la calidad del producto o del

proceso.

DETALLES DEL REQUERIMIENTO

e Este requerimiento, detalla que se debe de
seguir una metodologia para encontrar la
causa raiz, la cual origina el problema, asi
como también que debe ser validada a través
de técnicas, en las que se incluye la medicion
de piezas en condiciones de falla y sin falla.

b/

Las diferencias encontradas en

este tipo de piezas, pueden llevar a
la validacién de la causa raiz del
problema.
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SOLUCION

Nosotros podemos ayudar en este tipo de

problemas:

01

02

03

Equipamiento

En nuestros equipos, podemos medir
las piezas en ambas condicionesy
presentar un informe de las diferencias
entre ambas, asi como el tipo de
medicion que se realizo.

Acreditacion

Cuentan con el reconocimiento de
nuestras acreditaciones en algunos
casos; y en todos los casos, éstas
mediciones son trazables a patrones
reconocidos.

Pruebas

Desarrollamos las pruebas para tratar
de emular la falla y definir las zonas de
riesgo en las pruebas (normalmente las
realizamos en los alcances instalados.
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Plezas de

referencia

Las piezas de referencia metrolégica

también conocidas como patrones de referencia o materiales de
referencia certificados (MRC), son elementos fisicos con propiedades
conocidas y estables que se utilizan para calibrar, verificar o validar
equipos de medicidn. Su funcién principal es proporcionar un punto de
referencia confiable y trazable para asegurar la exactitud y la
precision de las mediciones realizadas por estos equipos.

Las piezas de referencia metrolégica deben cumplir con ciertas caracteristicas clave para
garantizar su idoneidad para la calibracién y verificacién de equipos de medicién:

Trazabilidad metrolégica < B, Homogeneidad

La propiedad mds importante de una La propiedad de la pieza de referencia
pieza de referencia es su trazabilidad a debe ser uniforme en todo el material.
patrones nacionales o internacionales.

Esto §ignifico que gl valor de la ' n Certificacién

propiedad de la pieza de referencia ha

sido determinado mediante una cadena E?g La pieza de referencia debe estar
ininterrumpida de comparaciones, cada acompafiada de un certificado de
una con una incertidumbre conocida, calibracién que indique: el valor de la
hasta un patrén primario reconocido. propiedad, la incertidumbre de la

medicién y la frazabilidad metroldgica.

@ Estabilidad @@ Adecuacién
(/ La propiedad de la pieza de referencia La pieza de referencia debe ser

debe ser estable en el tiempo y bajo las adecuada para el tipo de equipo de
condiciones de uso previstas. medicién y la aplicacién especifica.

Respaldo de GRUPO MESS: Acreditaciones y Trazabilidad Metrolégica
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