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INTRCDUCCION.

A raiz e la apatroura da frontaras maxicanas a ciartos produchos
y sarvizios axtranjares, =23 obvia la necesidad de que  Ios

productas de nuastro marcada v los oz

rviciog al Cliante zaan dge

mozelanta  calidad. For aska aparkyra Tomeraiar y 20r las

aNpartasinmas qua

wabilarng ousZa profustar, las amprosas

mesicanaz slanten wra maver

stdad de zar competibivas vy para

wllo 36lo tiaren un Zamino, el de la calidad.

3 indapendizntemanta de 2stas J03 IOnNarsionzs 2condmicaz. las

amprasas nasasitan Jiriair s

43 =3Ffuarzos hacia el " Sistema oa

Conkrol aa falidad Eficaz ¢ 235 dacir la verificaczisn d2 los

prodectos v Ix

Frodedinientos de faprizacidn.
Esto 22 haza 2on el objato de madic al grado da apaas da lom
produstss ¥ procadimianto2s a las sspacificacionas que Jefinan la

calidad reguarida,

Como raspuasha a las amigencias da ofalidad en 1oz produchtos. y
sarvicios. La erasanta tasis s2 astruckura  da la siguianta

manaral

En el izapitulo I, Fundamantos de Condrol de Dalidad: ze axpone

103 alamaptos necasarios para comprandar el control de calidad.



Capitulo II, Tésnizas para Imrlantar en un Sistema d2 Control de
Calidad: 32 prasanta divarsas téoniuzas de control de calidad. Qua
Pradan variar d2sde una zinPlae obsarvasidn hasta laz tdonicas mas

complizadaz, =in 2mbarad =2 hace mancidn da las nds importantes.

Capitulo III. Majoramiento an un Sistema o2 Control ode Calidads
compratd2 una oportunidad para majorar el sontrol de salidad.
redusir costos y ponar mas atancidn a  las necesidadas  del

clienta,

Finalmante 2l capibulo IV, Sistema 32 Control o2 Calidad
Eztablacido v M2joramianto g2 é&stas 52 axeon: 2l sistema d2
control  de  calidad e la =ampreza donds: 32 raalizé la
invaestigaczidn da campo asi oomo tambidn 32 baca raferenzia de

comd m2jorar dicho zistama.

La informacidn antas mencionada sa 2xpon2 con mayor datalle an
su3s raspactivos capitulons, guwa coadyuvaran positivamantz a Gue
las amprasas puadan implantar o mejorar su Siztema de Conkrol da
Calidad, para consaguir imelantar un "Sistema de conktrol de
Calidad Eficaz" «qua parmita a las =2mpraszas obbanar  mas
productividad vy competitividad, minimizar mas costos o2 calidad

quz da como rasultads un incremants en las ubilidades da la

mismna.

qEg1s COR
' gﬁi DE ORIGER



HIPOTESIS.

8i una amprasa des2a ser mis compatitiva, 3Ius primeros asfuarzos
daben astar dirigides a implantar o majorar sus sistemas da
control de calidad, para consaguir implantar un " Sistema da

Control de Calidad Eficaz .

Por lo tantn, la rasponsabilidad la2gal por un producto, es una
importante fuarza social, da mercado y econdmica.

La obligaciéon lagal de loz fabricantes y provaemdores da compansar
laz lesiones y los dafios causados por productos dafactuosog no ez
un fandémeno reciantea. El conceptso da la rasponsabilidad por un
producto ha existido duranta muchox afos. paero su enfogua ha

cambiado a Gltimas fachas.




CAPITULO I
FUNDAMENTOS DE CONTROL.DE CALIDAD.




Antes de dafinir lo rafarenta al control de calidad, funcidn v
objetivo. Se haca rafarencia en aste capituloy qua la presenta
tezis se anfocard a la grande =amprasa dal Sa2ctor Privade Nacional
da actividad Industrial manufacturaro da bianas de2 produccidny es
decit, amprasas qua satisfacan prafarentamanta la damanda de las

industrias de biznes de consums final.

1.1 DEFINICION, FUNCION Y OBJETIVO DE CONTROL DE CALIDAD.

Be dice qua controlamos cuando utilizamos la inspaccidn,
ragiztrandoe sus medicionas adacuadamanta, cuando la analizamos a
fondo y darivamos de allo accionas prevantivas y corractivas. De
azta manera los eclanes inicialas puadan ser mejorados y madidos

una vez mads comanzando asi un nuave ciclo de control.

ARMANDO V. FEIGENBAUM an su libro "Control de la calidad". p. 590

dafine al control da la siguianta forma:z
" El  control as el mantaner dentro de ciartos limitas
establacidos al sujato de control e implica los siguiantas pasos

‘fundamentaless

1. Establacar lo gua daebamos sntendar como normalidad o astdndar,



tna vaz qua sa hava 2stablecido un sujeto de control y una

unidad da madida consistente con 4l.

2.~ Establacar un slamanto sensor y comparador Sue nos puadse
datactar las madicionas actualas de los aventos guas $2 estin
raalirzando respacto al sujato de control y compararlas contra

1o qua =2 astablecid como normalidad.

3.- Establacer un sistema de andlisis de asa comparacidén qua nos.

da aelementos para tomar una decisién,

4.~ Tomar la accidn correspondianta .

DEFINICION DE CONTYROL DE CALIDAD.

En México sa la conoca al control de calidad de la siguianta

manarat
- Sagur los sisuiantas autoras:
G. VELAZGQUEZ MASTRETTA en su libro “Administracién de los

sistamas da produccién. p. 230 defina al control da calidad como.

1o siguiante:



" Eg la funcidn adminigbrativa cuyo objato as mantenar la calidad
da 193 productos qua alabora una emprasa, de acuerdo a una

linea da normas y =stindar2s establecidos “.

ALFUURD Y BANGS an 3u libro "Manual da la produccidsn" p, 748 y 751
nos dan dos dafiniciones de control de calidad vy éon las

siguientass

£3 aguella qua asegura qua el producto sa ajusta a asténdares
dafinidos y uniformes da calidad entre limitaes especificados,

con praferencia an tcdas las etapas da la fabricacidon “.

Son las técnicas y actividadas da oparacidén que sa usan para

cumplir 1os raquisitos de calidad “.

Los nucleos da produccidén definan al control da calidad de la

siguisnte formas

Es la 3arie de actividades desarrolladas para podar -mantansr
dentro de ciertos limites praastablaecidos las caractaristicas de

calidad da dizefo y concordancia da los productos.

Entandiando como calidad de disafos las. caracteristicas dal

producto que s2 disefara antre mts‘estrictas saan_ las
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egpaecificaciones sa tendra maejor calidad de disefo vy produzto.

La calidad de concordancias como aqualla qua tiana que var con la
fidelidad con la cual el producto cumpla con los raquarimientos
originalas dal disefo. Obtaniandeo como rasultado wna calidad
dptimas que implica el var qua tan bian 52 realizéd la calidad del

disefo v la calidad de concordancia.

FUNCION DE CONTROL DE CALIDAD.

La funcidén del control da calidad ez lograr qua el producto que

se fabrigua s=2ai
A. CONFORME A LAS ESPECIFICACIONES.

Es decir, las condiziones Qua parmitan realizar un producto de
calidad. Y estas sa clasifican por lo rasular an dos grupos sagin
la astructura organizacional de la empraza y las curlctarist}C§a

del productor

a) Espacificacionas de compras:

Por ajemplos en la materia prima, al empagque entre otras.
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Eztas aspecificaciones son utilizadas principalmanta por el
departamantns d2 compras, para nagociar oon los Proveadoras y
por 2l departamento de control de calidad, para varificar la
calidad de los insumos.

Tambidn son Ukiles al almacén para conocer las condiciones de
almacenamiento, a intarasan al departamento fLicnico o da
produzcidn para la cuidadosa utilixacisdn de logs materialas vy

los componantes que participardn =n la fabricacidm.
b) Espacificacinones da produccisdng
Por ajemplo: laz aspacificaciones del producto, de al produzto

an procass y Jdal products tarminado.

1

En las espacificacionas del producto.
Sa daban axplicar con datalla =21 curso dal producte,

.y describir en cada etapa da la transformacion las
condiciones de produccidn (temparatura, prasidén, valocidad,
antre otras) asi como los puntos de control aue parmitiran

obtener un producto que cumpla con las aspecificaciones.

2

En las aspecificacionas del producto 2n proceso.
Los disafios son indispensablas para las aspecificaciones dal
products an procesn ya qua se deban indicar las

caractaristicas, normas, estandaras, tolerancias y la lista de
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los dafectos con su nival aceptable en las etapas da2

Produccidn,

3) En las espacificacionas dal 'producta tarminado.

Estas daben indicar las especificaciones, a 1los qua daba
somatarsa al producto artes da comarcializar, al contanido

da &sta espacificacidn =z mu? importante; ya qua se rafiare al

tilbimo punto de control antas del clianta,
B. ECONOMICO.

Es dacir, que el producto dabarid ser transformado al menor costo
posible, haciendo uso aficaz de los mismos recursos con que
cuanta la ampresa o menos da =s2r posibles evitando alaborar
productos o reproducir qua pusdan generar un mayor costo y tiampPo

pardido a la emprasa.
C. ACEPTABLE FOR EL CLIENTE.

Es deczir, que =21 producto rauna las especificaciones y normas da
calidad que satiszsfagan las nacasidades del clienta, logrando con
euc‘la aceptabilidad dal producto por al mismo. Para lograr aua
un producto w2a transformado conformz a las aspacificacionas,

aconémico y acaptable por al clienta za recomimnda .io siguiénbs_-x
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A} TENER LOS RECURS0S ADECUADOS.
Ezkn sianifica, qua la 2mprasa dabard temar los recurszos
adecuados para lograr las metas y objetivos. Entra estos

racursos tanemns 103 siguiantas:

a) Racurszos Humanos.

BSon los indispansablas para la axistancia da la emprasa.

b} Recursos matariales.
Son 1os bienas con que cuanta la 2mprasa. Ejemprlo,
edificios, instalaciones, maquinariaz, materia prima, entra

otras.

<) ‘Recursos Lécnico.
Son las tdcnicas auxiliaras en la integracidn da los recursos
humanos vy materiales. Por ajamplos sistemas da

produccidn, y administrativos antra otras.

d) Recursos financiaros.
Son los racursos monetarios con qua cuenta la emprasa. Y astos
puaden ser propiozs como por ajemplot dinaro en afaétivp,
aportacionas da los socios antre otros, Y ajenos: craditos
bancarios o privados, préstamos de acreedores y proveedores

antre otras.
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B) LOGRAR UN PROCESO FRODUCTIVO DRDENADD Y EFICIENTE.
Lo que significa qua la emprasa deberd lograr tenar una
sacuancia de fabricazidn desda qua enktra la mataria prima

hazta que sale al producto tarminado.

0

UTILIZAR L0S MEJORES PROCERIMIENTDS. METODOS, TECNICAS ¥
SISTEMAS.
Algunos ajampPlos da 45tos 32 mencionardn an a2l punto 4.3.3 an

las paginas 87 a 94 vy 115 a 12,

OBJETIVO DE CONTROL DE CALIDAD.

El objativo principal del control de calidad 2s; obtaner un
producto coh calidad, a un oosto 1o mads acondmico posible y que

satisfaga las necesidades del cliente.

Considerando 1vs alamentos y  concaptos mancionados - podemos

dafinir 21 control de calidad comot

La harramienta adminiztrativa qua coadyuvara a lograr  lo mejor
del producto, con base a las nacesidades a sabisfacer da los

clientes.
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1.2 MARCO JURIDICO DEL CONTROL DE CALIDAD.
1.2.1 DIRECCION GENERAL DE MORMAS.

En nueastro pais. la Diraccisdn Genaral da Normas, <qua dapende da
la Sacrataria de2 Comercio y Fomento Industrial, as =21 Organizmo
Oficial, cuya funcion de acuerdo con =21 Art. 13 del raslamanto
intarior da la Sacretaria de Comarcio v Fomanto Industrial, tiene

antre otraz la siguienter

" Formular, aprobar, expadir, ravisar, difundir vy vigilar =l
cumplimianto de las normas y sspaczificacionas oficialaes maxicanas
que regulan el zistama genaral da medidaz y las de los produckos,

asi como las correspondientes a las clasificaciones y otras *
1.2.2 DRGANIZACION INTERNACIONAL PARA LA NORMALIZACION.

Segdn BRIAM ROTHERY en su libro "ISO 9000 la Norma Yy  su
Implantacidn'. Pe 13. Organizacidn Internacional para la

Normalizacion tiene los siguiantes azpectos legales:

. El principal aspacto lagal dz la IS0 es =l hecho. de habar sido

' acaptada por todos los Organizmos Nacionales a Internacionales,
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tanto 2n la Comunidad Europsa como =n el Comitd Europes de

Not'mas.

Otro aspacto lagal importanta, son laz desventajas de la 180 an
cazo da conflictos lagalas por raclamos contra productos. Avuda
considaradamenta a evitar raclamacionas por dafos cuandn, tantn
al producto an 1o individual como el sistema ganeral, aztin
soportados pott una norma del produckto ¥ por la cartificacisdon da

que opeara un sistema garancial de calidad acorda con la ISO0.
1.2.3 LEY FEDERAL. DE PROTECCION AL CONSUMIDOR.

Da acuerdo al decrato publicade en =1 Diario Oficial de la
Fedaracidn al 22 da Diciembra de 1975 sa crea la Lay Federal da
Protaccidn al Consumidor. Para informarlio, oriantarlo "y
defendarlo en cardcter de consumidor.

1.2.4 CATALOGO DE NORMAS OFICIALES MEXICANAS.

De acuerdo con al Catdlogo da Normas Oficialas Mexicanas sza

dafinen. los siguientas concephos:
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ESPECIFICACION.

Es un anunciado conareto dal conjunto de condicionas gqua debe
zatisfacar un productos un matarial o un procasos incluyendo, =i
e3 nacasario, los mékodoz que parmitdn daterminar s{ tales
oondiciones a2 cumplan. (Drganizacisn Internacional o2

Normalizacion).

NORMA.
Es al resultado de un estudio particular dJda normalizacidn
aprobado por una autoridad raconocida (Organizacidn Imtarnacional

da Normalixacidn).

1.2.5. NORMAS Y CONTROL DE CALIDAD.

A afacto da adacuar 1oz aspactos juridicos 2n al draa normativa
an México, se hiciaron alaunas raformas fiscalas en 1984 an al
boletin numere 1530 publicado del S al 15 de Enero por la Camara

Nacional de la Industria de Transformacién ( CANACINTRA ).

Los establacimiantos qua wtilicen instrumentos de madir,
seflalados 2n el Diario Oficial de la. Faderacién del 19 de
Diciembr= de 1983 y sa ancuentren ubicados dentro dal tarritorio

nacionxl, astan obligados a manifestarlos durante el periodo
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comprandido antra al 2 de Enaro y el 30 da Marzo da 1954 llanando
los formatos autorizados, mismos qua a2 prasantan POt
quintuplicado en el Departamanto de Varificacsidén da Pasas vy
Madidas de la Diraccidn Ganaral da Normas da la SECOFI y sus

Dalegaciones Fadarales,

Los derechos qua sa pagarin por la varificacidn da los difarantas
aparatos de madicidn estdn estipulados an 21 Diario Oficial de la

Fedaracidn del 30 de Dicliembra de 1983, -

Unicamanta saran objato da verificacién aquallox instrumantos da
madir de fabricacién nacional o da importacién qua tangan la
autorizacidn dal modale corraspondiente. Los instrumantos de
medicidn qQua no  cuentan con Aste  requisito no  podran  sar
varificados hasta obtanar 1a autorizacidén raespactiva’ dal
Departamanto da Instrumentos de Medicidn da Uso an la Industria v
la falta da praesantacidén o, an su defacto, la da manifastacion
podra traer como consacuancia la imposicién 2conémica o clausuraz

a las ampresas.

En la Lay Federal dae Darachos publicada al 30 da Diciambra de
1983 an el Diario Oficial da la Fadaracisn, SECCION CUARTA sa
=afalan los derechos que deben pagarsae por los sarvicios

ralativos a la cartificacidn del cumplimiento de Normas Ofici.alefs
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Maxicanas o Extranjeras o al cumplimiento da especificacionass de

productos.

En al Articuln 73C sa fijan custas por 2l registro 2n al Sistema
Nacional da Acraeditacisn da Laboratorios da Pruebas vy la
expadicidn del certificado respectivo afactuados por la autoridad

compatanta,

En 21 articulo 79 sa indican los derachos por sarvicios ralativos
a la autorizacidn para la fabricacidn vy reparacidn de
instrumantos de medir. de =auipos  patronas, de modelos de
instrumentoz de madicidn y sa zafalan 10s darechos por swrvicios
ralativos a la caertificacién inicial da sistemas de madicidén o da

calibracidn.
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1.3 ORGANISMOS DEL CONTROL DE CALIDAD.

Existe en cada pais miles da normas ascritas por Organismos a
Nivel Nacional a Internacional. Sin embargos an lo que sa rafiara
al Orgamismo Nawzional da Norma en nuestro Paizs, como se manciono
antaes, =23 la Direccidn Genaral de Normas gua son acordadas con
las Asociacionas Industrialas corraspondientas en concordancia

con normas Intarnacionalas. Véaza punto 4.3.3 pagina 94.

lLa mayoria da los productos usados =n la vida diaria tienen
normas. Estaz determinan raquasrimientos para 1oz componantas qusa
forman el producto. Tambidn astipulan aspecificacionas sobra como
deben intagrarse los componentes en wl procaso para formar al

producto.

Muy pocas de astas normas zon obligatorias por la Lay, pero se
hacan obligatorias por consideraciones comarciales. Por ejamelo,
si "X" empreasa no agpacificara productos qua no estén cubiartos

por normas, ningun clianta las acaptaria.

Un requisito fundamental de un sistema genaral de calidad, as qua
todas - las espasificazionas da wun producto an un pProcaso . d=2
fabricacién. Estos desda que llaguan los insumos hasta qua salen

los productos terminados, daben formar un producto da acuerdo con
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laz normas qua astablece la lay y con loz sistamas da medicidn

existentaes an la fabrica.

En lo rafarante a Normas a Nival Internacisonal tensmos: La IS)
(Intarnational Organization For Standardizacion) Organizacidn
Internacional fara la Normalizacion., Da la cual s2 hace mancidn
exclusivamente por formar parte da asta Orsanizaczidn nuestro

Fais.

Esta Organizacidn fus acaptada por todos los Organismos
Nacionales tanto de la Comunidad Europea, como por el Comitéd
Europao da Normas. Los miambros del Comitéd Europao de Norias son
los Organismos Nacionalas da Normas da cada pais da la Comunidad
Europaa {Austria, Balgica, Dinamarca, Finlandia, Francia,
Alamania, Gracia, Irlanda, Italii, Notusga, Portugal, Espafia,
Suiza, Suecia, y Gran BrataFa.

Otros da los Drganism‘os a Nivel Internacional de Normalizacidn

20n3
COPANT ( Comisidn Panamericana de Normas Técnicas ).
IEEE (Institute Of Electrical and Eleckronics Enginses ).

ABA ( Amarican Gas Association ) antre otras,
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Qua al igual gua ta ISC vy la Direccidn Ganaral da Normas tiena
como funcién la normalizacisn de los productos a Nival Nacional e

Internacional.

Hay emprasas qua dazzonocen la axistancia de Normas y
aspecificacionas, por lo tanto piardan el tiempo lamentablamanta
2N COrragir sUs Procasos. i-in otros zaso0s, totalmanta ignoran la
axisbancia da las normas vy trabajan a baza de muastras vy
prototipoz, lo cual waxplica aen parta la baja productividad y
<alidad da gran parte de los productos qua cotidianamente

consumimos.

Sagin LAURA FISCHER an su libro "Mercadotecnia". p. 111-112 Otro
organismo aes la Procuraduria Faderal dal Consumidors nacid el S
da Febraro de 1976 como una instituciédn ancargada de procurar la
aplicacién de la Lay Fadaral da Prctecc'iﬂm al consumidor con
funciones da autoridad, con parsonalidad juridica y patrimonio
Propio para promover y protager los darachos e interases de la

poblacién consumidora.

Esta procuraduria asti espacializada exclusivamente an tratar la
problematica qus se prasanta en la compraventa de bieres y
servicios cuya. accidn 32 axtiande a toda la Rapublica Mexicana

con la cual dascantraliza todas sus funciones.
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OBJETIVOS DE LA PROCURADURIA FEDERAL DEL CONSUMIDOR:

La procuraduria Faderal dal Consumidor tiana como objativos

fundamentalas los siguiantest

A)

-]

c

73}

Procurar la apliczacidén de la Lay Faderal da Protaccidn al

consumidor,

Promovar y protagar los derachos a iniarases da la poblacidn

consumidora.

Dapurar las anomalias an forma constructiva antra proveadoras
de bienas y servicios y consumidoras, ofraciando caminos de

solucidn justos, poniendo fin a dichas Jdifarencias.

Hacer valer los derechos da los consumidores, Onicamante en
laz actividades da compra-venta dae bienaz y sarvicios, -cuando
4stos fuerin quebrantados, defandiandolos de abusos entre

provaesdoras y comarciantas.
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1.4 RELACIONES INTERDEPARTAMENTALES DE CONTROL DE CALIDAD.
RELACION ENTRE CONTROL DE CALIDAD Y MERCADOTECNIA.

Es 2l 4area qua realiza astudios da marcadotacnia y confirma que
el producto astablacido concebido peor al  derpartamento de
investigacidn y desarrollo corrasponde a las necasidades del
consumidor a informa los datos raspactivos a los deopartamantos
con los AJua sa interrelacionan antra allos el departamanto de
control da calidad.

Sa la informa las caracteristicas del producto quz producira la
emprasa, pPara satisfaczr loz desaos y las naceasidades dael

consumidor.

RELACION ENTRE CONTROL DE CALIDAD E INGENIERIA DE DISERO 0

INGENIERIA DEL PRODUCTO.

Los ingeniaros tiene la rasponsabilidad da proporcionar a la
emprasa el diseXo. Es dacir, es al dapartamento de ingenieria del
dizeRo 2l que conviarta en realidad, lo aue para el departamanto
da marcadotacnia, sélo son ideas. Al diseXarsa un producto,
cualquiara qua sea la naturaleza del misme, deba considarar que
exizten normas a nivel Nacional o Intarnacional que ai producto

deba cumplir v satisfacer al cliankta.
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RELACION ENTRE CONTROL DE CALIDAD E INGENIERIA DE FABRICACION.

Su trabajo principal consiata an la saleccidn de suministros para
maguinade y procesado, dJdisako de hercamiantas o utensilios.
andlisis de dificultadas en la alaboracidn qua sa prasantdn
cuando se trata de alcanzar cierto estdndar de calidad, seleccidn
da mdtodos, acondicionamiento del local da trabajo y e=n provear

condicionas satisfactorias de trabajo.
RELACION ENTRE CONTROL DE CALIDAD Y COMPRASG.

Esta ralacidn za da en al dapny-tamanto Sua tiena como funcidn
obtanar para la emprasa todos aquallos materiales, componentaes,
antre otross gqua la ampresa necesita para realizar sus objativos.
Sa ralaciona con al 4drea da control de calidad sn al momento an
que verifica la calidad da las compras a través de un documanto

an al cual z2 establecen las especificacionas da compras.
RELACION ENTRE CONTROL DE CALIDAD Y LABORATORIO.

Bu relacidén sa extiande con los aztandaras de los materiales vy da
los procesos asi como de la aprobacidn de. matarialaes criticos, va
sea qua sa comPren © Sa pProceasan y da las raecomandacionas da

técnicas espaciales en al proceso.
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RELACION ENTRE CONTROL DE CALIDAD E INSPECCION Y PRUEBAS.

Sa ralaciona en el momento sh que sa ocupa de Jjuzgar la calidad
da las partes y de 1los materialas que sa taciban y d2 la

astimacidn da monformidad entre laz partes construides y las

aspeci ficaciones.

RELACION ENVYRE CONTROL DE CALIDAD Y RECURSOS HUMANOS.

Sa ocupa da la contratacidn, capacitacién y adiastramianto da los
suparvisoras, de loz operadoras etc. Ruiénes contribuirdn en =l
dasarrollo al logro de las metas y objativos establecidos por al
departamento dea control de calidad y d4ate ultimo al da la

2RMPrasa.
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1.5 FACTORES QUE AFECTAN LA TENDENCIA AL MEJORAMIENTO DE LA

CALIDAD.

La calidad de los productos y sarvicios sa encusntra afactada por

los siguientes factorast

A) EL MERCADO.

En la actualidad, sa sab2 que el nimare da productos nuevos o
modificadoz qua sa encusntran an al mercado han crecido da manera
sorprendenta. Muchos de aszos productos han 3ido el rasultado de
las nuevas tecnologigs que comprandan no solamente al producto an
si ®ino tambidn a los materiales vy métodos amplaados en la
_manufactura. En asta contexto parmite que el consumidor tanga a
la vista una amplia gama da productos =2n al marcado que podrd
obsarvar y consumir como productos de buena calidad o de calidad

infarior.

B) LA MANG DE OBRA.

Dabido al rapido cracimianto da la tacnologia axista una mano de

obra cada vaz mas espacializada. Las nuavas tacnologias vuelvan

pronto obsoletos los procedimiantos -y métodos, haciendo qus la

mano da obra se sienta menos rasponsable da la calidad del
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producto, pPuasto Qqua su  intarvencidn an 2l pProsaso

]
o
<
3

dizminuida.
C) Lo MONETARIO.

Para astar mds prasante an el marcado, la compafiia deba adaptarsa
a la technologia mads racienta vy en consacuenciaszs  debe hacevj
inversiones para majorar no solamante su productividad, sino
también la =walidad y la confiabilidad de su producto. El nival de
calidad del producto . dependard tambidn del precio que =<1
consumidor puada pagar 2n 21 s2amento d2l marcade an el qua opars

la amprasa.
D) LA MANERA DE ADMINISTRAR.

La calidad de un producto depanda de las decisiones de la
administracidn v da la conciencia qua %4 tanga de asta calidad a
los distintos nivales dea la empraszas da no sar asi, dicha calidad

sa@ vualve pasajara.
E) EL MEDIO DE TRABAJO.

Para  raealizar un producto. da calidad, no deba. olvidarss  la

caliqad dal madio da trabajb. Un taller limpio, ard-’ana‘;;to y bian
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iluminado @5 una nacasidad indigpansable. Ya que la apariaencia
del local, le dard una idea al cliantae, de la aficianta calidad y

servicio de la empresa.

Algunos a2jemplos; de los factoras que afactan la tendancia al
mejoramisnto d2 la calidad. son los que sa 23ktablacen an el punto

4,2 pagina 75.



CAPITULO II

TECNICAS PARA IMPLANTAR UN
SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD.
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2.1 DEFINICION DE TECNICAS DE CONTROL DE CALIDAD.

Estas son las harramientas con las que sa auxiliard =l

rasponsabla da llevar acabo el proceso de control da calidad.
2.2 DEFINICION DE INSPECCION.

La inspascidn as 21 procaso da madicidn, a=xaman, prueba u otra

forma de comparar la unidad del producte con los raquerimisntos.

Entendiendn como wunidad dal produsto aqualls qua sa inapecsiona
aon 2l fin de detarminar su clasificacidvn como dafactucsa o no

dafectuoza o para contar al nimaro de defactos.

Puade sar un 351o articulo, un par, un  ju=2go, una madida, un
Area, una operacidn, un voluman, un componente de algin producto
tarminado. o el mismo producto terminado.

2.2.1 DBJETIVOS DE IMSPECCION.

Para esztablacer los objativox da  la inspeccidén an Primera .

instancia s2 dabe considarart



a2z

Las mataz a priori para poder astablacer 1los objativoz a
postariori. Dentro da astos objativos s=2 tianan prasanta los

siguientes:

1) Saparar los articulos defactuosos para tanar la saguridad de
qua 1oz cliantez raciben anizamante productos de calidad

adacuada,

2) Comprobar que sa astén llavando a cabo todas las funcionas de

produccidn correctamenta,

2.2.2 FRECUENCIA DE INSPECCION.

La frecuancia de la inspeccidn se hard por pariodos variablas

sagun. las necesidadas de cada empraesa.

Por lo regular an las ampresas se realizan.inspeccionas de la

siguiante manara:

a) Daspuds de las oparaciones da produccidn,

b Antes de las operacionas da produccidn.
2) En las miquinas automdticazs vy semiautomdticas.
‘d). En productos terminados.

) ‘Antas de almacanar,



£} Antas de empacar.

Indepandiantamenta de que en las organiTacionas puadan manejar
astas o algunas otras con base a sus nacesidadas,

Ez daciszidn de la ampresa y de los departamentos involucrados, =1
elegir la frazuancia con que Jdebard inspaccionar las oparacionas

antes y deaspuss.

2.2.3 INSPECCION DE PRODUCTOS COMPRADOS E INSPECCION DE

MATERIALES EN PROCESO.
INSPECCION DE PRODUCTOS COMPRADOS.
Sa refiara a lo siguianter

Se inspﬁcciona todos los productos comprados para asegurarss de
qua son corractas las sspecificacionas qua raquiera al clienta, Y
para cambiarlo an todo =azo al proveador aquallos productos que
llegaroh daffados o simplamanta no cumplieron con los requisitos
solicitados por al cliente.

Es por allo que la inspaccidén de productos compradeos as un factor

primordial para el departamento de control de calidad debido a

‘que . de estos materiales van a depaender la calidad del producte.

Por 1o que sa sugiare una adecuada inspeccién de. los mismos.
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INSPECCION DE MATERIALES EN PROCESO.

Es la inspeccidn qua 2l Lrabajador daba realizar en la linea de
trabajo Sue sa ésta efactuando para asagurar qua sa ashban
elaborando los productos correctamanta.

ta funcidn primordial del trabajador asz la da producir los
articulos wcon basa a aspecificacionas y normas da calidad vy

pravenir losz articulos defectussos.

2.2.4 CUALIDADES Y TIPOS DE INSPECCIONES: DE PISO, CENTRAL,
SELECTIVA, CADENA Y POR ATRIBUTOS.

INSPECCION DE PISO.

Ex aqualla qua sa llava acabo an al puasto da trabajo. Los
ihspactores van da una miquina a otra con el objeto de ancontrar
productos dafactussos pPreviniando que sa elaboran grandaes

cantidades de productos defactuosozs.

Lus inspactoras da piso por lo ganeral tienen la autorizacidn de
detanar una oparacidn qua aste provocande gua la produccién salsa

defectuosa.
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INSPECCION CENTRAL..

Es 1o contrario a la inspaccidn da piso. En la inspaccidén central
2a tiene wun departamants central de inspaczidn  donde  los
productos, makterialas, antra otros, qua sa van a inspaccionar son
transportados en  carratillas a asta  departamento para  ser

revisados.

INSPECCION SELECTIVA.

Es aguaella qua inspacciona las unidades y las sapara por tamafo.
Generalmente los eroductos qua varian damasiado dal astindar
dabardn da hacersa da nuevo o dazhacerse.

INSPECCION EN CADENA.

Es aqualla donde sa inspacciona laz unidades o productos a lo

largo de la cadena conforma va pasando la produccidn,
INSPECCION POR ATRIBUTOS.
Ez aqualla donde =me inspecciona al producto como aceptable o

daefactuoso da acuerdo a la especiricaciones daterminadas por el

clienta y la empraesa.
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Algunos ejamplos de d¢3tos tipos de inspaccidn sa mencionan en =2l

PUNnto 4.3.3 paginas 116 a 120,
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2.3 DEFECTO Y TIPOS DE DEFECTOS DE CONTROL DE CALIDAD.

El dafacto, as 21 imparfecto da algo. Véase paainas 108 y 109,

DEFECTO DE CONTROL DE CALIDAD.
Ez todo aquallo qua afacta a un Producto an su imagan, procaso y
diztribucidn. Es decirt cualquiar imperfeccidn en el producto.
TIPOS DE DEFECTOS DE CONTROL DE CALIDAD.
a) CRITICOS.

Son aquallos qua provocan gravas paligros en la fabricicién =]

2 la utilizacidon dal producto.

b

MAYORES.
Son aquallos que producan una falla normal dal producto
durante su uzo ordinario y geneara cosztos alavados da

raparacidn o mantanimiento.

<) MENORES.

Son los dafactos gue afactan la apariancia del productoy. .



2.4 PUNTOS DE CONTROL DE CALIDAD EN EL PROCESO DE FABRICACION.

Los puntos de control de calidad en la industria puaden situarse

da la siguiante manaras

a) En 2] insumo. rara asagurar qus los matarialas o componentes
dafectuosos no entran en la produccidn,.
b} Durant:s la s2cuancia de fabricacion, a fin de z2falar las

unidades dafactuosas lo mas carca posible da su origan =2

identificar las causas.

<) En al producto, para varificar qua la calidad del producto

tarminado satisfaga las asp=2cificacionas.

En la practica, 2l departaments da calidad ubiliza un#
combinacidn de ashos tras puntos, de tal manera gua las unidadas
dafectuosas sean detactadas rapidamentes vy no produzcan costos
adicionalas da fabricacion como los da  raproducir y destruccidn
da productos terminados.

Algunos ajamplos de éstos se mencionatran en a1 punto 4.3.3 =n las

paginas 87 a 94.
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2,5 DEFINICION DE CONTROL ESTADISTICO DE CALIDAD.

Sagun GENRGE R TERRY en zu libro “Principios de administracidn®
P. 591 dafina al control astad{stizo da calidad da la siguiantsa

manaras

El control estadiztico de calidad (SEC) " Es al que busca ayudar
a aontrolar 2l proceso que produc2 las partas. En otras palabras,
es3 tanto pravantivo como remediador. Estd basade an las teorias
ashadisticas vy 2n los matodos de las probabilidades de las

pruabas por muestreo ",

Considarands la definicidn antes mencionada, podemos dafinir al
control  astadistico de «calidad, como todaz las téchicas
estadisticas y actividadas sancauzadas hacia al control de =alidad
da la produccidon para pravanir y minimizar el daspardicio d2 la

Produccivn.

El control astadiatico de calidad examina la calidad de unos
cuantos productos, no de todazs y a la vista da los rasultados

tenar uma idea da la calidad da todo el conjunto.

Los pardmatros astadisticos son sumamente -importantas para al

anilisis, astudio y procasamiento da datos para detarminar da
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azte modo la variabilidad da la calidad, si aexiatan problemazs en

2l procaso y la gravedad de la varfabilidad.

Eztos pardmatros son sancillos y muy dtilas, postariormente sa
presantardn algunos da =lles con su definicidn vy su forma de

obtanarlo,

2.5.1 OBJETIVOS DE CONTROL ESTADISTICO DE CALIDAD.

a) Majorar la consishencia operacional del control de calidad da
las emprasas, al reducir las variaciones,

B) Crear una actitud de pravencion en lugar de correccién.

¢) Majorar y sostenar la calidad para los cliantes.

d) Ser al productor de mis bajo =osto.

2.5.2 DEFINICION Y TIPOS DE MUESTREC,

DEFINICION DE MUESTREO.

£l muasktrao sa define como la zaleccidén de.muestsras. . Ebtandiendo

como musstras lo qua sa axtraa de una poblacidn, con . ciartos

finas.
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TIPOS DE MUESTREOQ.

Sagun el DR, ISHIKAWA 2n su libro "Guia de conkrol de calidad".

P, 111~113 =matablacae 193 siguientas tipos da muestreot

“ 1) MUESTRED ALEATORIO.

Esto entrafa tomar muestras al azar de la totalidad del lote, For

ajemplo: Viéase en la figura 1.

ore

7161 MUISTREO ALEKAIORIC

2) MUESTRED EN DDS ETAPAS.

En la primara atapa. tome unidades primarias de un lota. En-la
sagunda,  toma muestras sacundarias de las. unidades primarias
extraidas como muastras. Ezta as un mdtodo de wuso comun en las

fabricas. Por ajemplot Véasa =n la figura 2.
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MURSTRA

MURSTREO PRIMARIO

r1@.2 MUSITREO EN DOS RTAPAS

3} MUESTREND ESTRATIFICADO.

El lote se divida en varios astratos y sa2 toman muwa2stras de cada
. uno. Bin ambargo,  las muestras de cada estrato sa toma al axar..
Cuanto mayor saa la homogenaidad de los estratos, mis pracisidn
tendra el conjunto de muestras. Por ajemplo: Véasa en la,ﬂg&ra

3.
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LOYE BSTRATIFICADO MUESTRA

FIG. § MUBSTREO ESTRATIFICADO

MUESTREC POR CONGLOMERADOS.

En las fabricags donde se toman muastras da productos, asta mébods
ho. se ut‘iliza muy a manudo. Si el co_nglomqrado no as correcto,
_habrd poca precisidn o se producird zasgo. Para formar buenos
conglomerados, todas las partas dal lote deben  estar
raprasentédas en igualas proporciones. Ejamplor Véase an la

‘Figura 4.



NO HAY GRAN DISPERSION BN L08 BSCOJA UN CONGLOMERADO
CONGLOMBRADOS DEL LOTE Y UTILICBLO COMO MUBSTRA

F1G. 4 MUBSTREO POR CONGLOMERADOS

2.5.3 DEFINICION Y TIPOS DE MEDIDAS DE TENDENCIA CENTRAL.
DEFINICION DE MEDIDAS DE TENDENCIA CENTRAL.

Segun L. TAWFIK y A.M CHAUVEL en su libro "Administracién de la
produccisn". P. 308 - 310 eastableca las siguieantas definiciones,

tipos de madidas. Da tendencia central vy da di'splrélbn.

E3 a2l valeor mas rapragentatbiveo. da un conjunto de numarosz.
De estas medidas s2 mencionarin las mas comunes dado qua son las’
qua 3a& wutilzan =2n la mayoria da las emprasaz en la Industria

Nacional.
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TIPOS DE MEDIDAS DE TENDENCIA CENTRAL.

A} La madia aritmitica o media,
o= £
0

Dédndae -
«= La madia aritmitica o madia

€x= Es la suma da los valores individuales.

n= €3 el ndmaro da datos.
B} Madiana.

Fara amcontrar la mediana, es nacesario primaramanta ordanar los
valoras d2 msnor a mayor. Posteriormanta sa deberd saparar la

mitad da los valores para obtener la madiana.
) LA MODA.

La moda =23 =21 valor qu2 ocurre o sa prasenta con mas frecusncia
an un conjunto.
La moda puada no axigtir an esta cazo za dice que ez amodal paro

an otras ocasionas puada haber dos o mAs y mn éste cazo 2
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dice que e3 bimodal o multimodal respactivamanta,

2.5.4 DEFINICION Y TIPOS DE MEDIDA.S DE DISPERSION.
DEFINICION DE MEDIDAS DE DISPERSION.

Ez el valor g2 variacidn qus axiste de un conjunto de ndmaros.
DPa astas madidas sa mencionaran laz mds comunes dado quea szon las
que 53 wbilizan an la mayoria de las emprazas an la Industria

Nacional.
TIPOS DE MEDIDAS DE DISPERSION.
A) La desviacidn astiandar,

Normalmanta s2 calcula para muestras de  lotaes mayoras. La
dasviacidn astindar (3) da un conjunto de datos w3 la axprazidn
de'disper‘;ién que s= utilira con mayor fracuancia =n 21 control
de calidad. Ez la raiz cuadrada da la varianza o bian la raiz
cuadrada dal cuadrado de lasz desviacionaes respectova la media

aritmética.
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Déndas
€ Es la " suma da ".

x2 Es un valor individual.

%= Es la media aritmitica.

n= E3 el nimero da datos.

B) Amplitud, rango o madicién del rango.

El rango (R) de un conjunto de datos 235 la exprasion de

disparsidn an su forma mas zancilla. Ez la difarencia sntre

dato mas granda y el mas paguefo.

R= x =~ by
masc.  min.

Dénda:
X max. ="Es al valor mas grande observado.

% min. = Es el valor mas pequsfid observado.

el



CAPITULO III

MEJORAMIENTO EN UN SISTEMA DE
CONTROL DE CALIDAD,

ES
€ )
i Al []
4 t
i .
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3.1 MEJORA EN LA ORGANIZACION DEL CONTROL DE CALIDAD.

Es necesario v convanizntz2 majorar dentro de las eskbructuraz da
las emprasas, un departamento u drgano rasponsabla de vigilar gue
los productns y  sarvicios cumplan con la «calidad. Por las

siguiantes razonas:

Hay RNPER5as, donde los Jjafas da control da calidad,
suparvizores, @ inspechores en cazo d2 que axistan asbtos,
reportan al Jjefa o rasponsabla da la produccidng dafactos
ancontrados en inspeccisn, medidaz fuera de Jdisako, =2mpaaua fuesra
da las especificaciones solicitadas por al clienta entra otras.
Comatiando un grave arror, dasdae al punto de vista da que al jafe
de produccidn no se va a preccupar eor loz asuntos de calidad an
los productos. El jefe da produccidn sa inclinard mas 2n abandar
el cumplimiento de 1los programas a indice da  produccidn,

ignorands 1o refarente a la calidad,

Ezs por allo que s2 racomienda qus las amprasass dentro de sus
astructuras radisefa o raastructura un 4rgano o departamanto da
contirol da calidad qua raporta al mds alto mando de la emprasa,
todas . laz funciones. Asi come también se suglere qua szaa
condicidn indispanzabla recibir del .alto mando da. la amprasa,
todo el apoyo nacesario para que puada desempafiarsa adecuadamenta

la funcion.
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3.2 SOLUCIONAR RECLAMACIONES DE LOS CLIENTES.

Al

solucionar raclamaciones da los clianta, sa recomienda que 352

conzidaren loz slguiantes aspactoss

a)

b}

<)

d}

al

Analizar la raclamacidn dal cliente para: aceptarla,
rechazarla, repararla, o reproducir y tomar una decisidn da

que hacar con ella.

Utilizar procediminsntos escritos para idantificar, documantar,
saparar, disponar y motificar a la empresa, de los articulos

qua no cumPlen con leos requarimientos del cliante.

Controlar los productos y materiales que no cumplan con los

requarimientos,

Asagurar qua los articulos reclamados saan idantificados vy

controlados usande tarjetas, marcas o separando fisicamente.

Que los articulos reparados y raproducidos sean inspaccionados
nuavamanta da acdardo con los procedimientos aplicables.

Entra otras.

Con la finalidad de azagurarsa, gue los articulos que no cumplan
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coh los requisitos astablecidos, contindan an al procaso, por

dascuido o arror, provocando raclamaciones por parta dal cliente.
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3.3 TECNICA DE TORMENTA DE IDEAS Y HOJA DE CHEGUEOD.
TECNICA DE TORMENTA DE IDEAS.

Segin CONSULTOR ING. JORBE A, GONZALEZ RONZALEZ. En su curso
"Administracisn de la Calidad Intaaral" P. BS5-9€ hace raferancia
de la técnica oz tormenta da ideas, hoja de chequeo, diagrama odes

Pareto y diagrama da Causa Efacto lo siguiente:

Farace sar que los problamag surgen sin casar. Idantificamosz uno
da ellog vy al resolverlo surgsan mas y mis problamas nuavos. Para
eliminar la wvisién particular da un problama, los grisgos vya

utilizaban la tdcnica da2nominada “Tarmenta de ideas".

‘Esta técnica consiste en la reunidn de un arupo da parsonas qua
trabajando 2n aquips intantdn detarminar cual es la causa d2 un

problema o muchaz vaces descubrir cual as el verdadaro problema.

Dice el refran gue "dos cabazas piansan mds que una” vy d4sta 23 al

fundamento basico de trabajo de la Tormenta de Idaas.

Para trabajar en wuna sasién da Tormenta da ideas, sa bha
comprobado, <Que - la aficiencia dal grupo aumanta si.- ésta astd

compuesto por un nimero de participantas que fluctua enbra tres v



diez paraohas.

El trabajo ordenado y sistamdtico raquiare de un coordinador qua
asigna2 =l turno para hablar a ir anotando las ideas o causas para
el majoramiento dal problama aportadas por los miembros dal
arupd. Se recomienda un papal grande si es posiblae tipo rotafolio
para aus todos puedan le2ar las ideazs que han suraido y ademds se
puada auardar para futuras raferanciasz,. cosa qu2 no sucada en un

pizarrdn.

Para =unpazar a trabajar es nacasario definir el tama o problama
sobra =2l cual s2 tendran las ide2as, sugarancias. o causas para su

posibla solucidn,

Una forma qua ha demostrade su afactividad en lras sasiones as la
agsignacion de turnos para aportar ideas, sugerancias, o causass
se racomi2nda que sea solamante una por turno. Cada una da ellasz
serd ancotada en la hoja y dabardn asignarsae turnos hasta que se
agoten. En al caso da que no sa tanga simplemanta sa dice "paso®
‘y'continda la parsona que sigus. Razordemos qua de laa ideas,
causas, 0 sugarentias da loz demds puadan gsurgir an nuastra manta
nuevas y tal vez majores qua contribuirén  a solucionar el

problema.
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Una considaracidn muy importanta as gue debemdss poner nuastro
mayor entusiasmo en la sasidn, va que ésto motivara a los damds a
actuar da la mizma manera. Si por el contrario, nuestra actitud
as de critica o burla hacia las .ideas, sug2rancias o causas da
los damis, se Franarié la iniciativa y antorpacaera la solucidn deal

Problema.

.No sa daba panzar que una idea, sugerancia » cauza e3 tonta o
dascabellada. En la técnica da Tormanta da Ideas todas  son
valiosas. D2 hache, la genta con axperiancia an astas sasionas
ofrecen algunas axtrafas qua conducan al grupo a huevos puntos dae

vista, no solamanta los tradicionalas.

Una garan fuenta de ideas, sugerenzias, o causas nos las

propor=iona las raspusstaz a las siguisntes pregauntas:

1. iBuidn?
2. LQuéT

3. iPor quéat
4. LCuadndo?
5. iComo?

6. - iDdnda?

Hay qua tener prasanta qua al cbjeto da’la sesidn as aportar. =1
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mayor hdmareo de éstas.

En algunas ocasionaz no as suficianta una sasidn para agotar los
Angulos posiblaez da axaminar un problama. Una sagunda sasidn del
grupo puzde hacer qua el cerebro se ilumine y surjan mads y mas
valiosas ideas, sugaranzias o causas para solucionar el problaema.
Una vex que sa tiane un nimeros conziderable da éstas, deben sar
valuadaz individualmenta, marcands aquallas EIVEY al grups
considara como ralavantes saa é43ta  por  votacidn o por

conzantimiento entre otras.

Ya que sa han saleccionado las ideas, sugerencias o causas mas
importantes sa Jdaba pasar a varificar si alguna de ellas funciona
realmenta. Solucionar problamas en un pPapal as muy sancillo
solucionarlos en la realidad es otra cosa. Dabard comenzarse por
varifizar la mas sencilla o la més Factibie y i no as =sa.

debamos continuar una por una hasta agotarlas.

Cuando el grupo dacide cual o =uales son las posiblas ideas,’
sugerancias, o causaz al mismo grupo debard astablacer un plan de

azcidn para corregir 21 problema.



HOJA DE CHEQUEO.

Una vaz qua se ha salaccionado algunas de las posibles ideas,
sug2rentiasz o sausas:  la hoja de  chequeo nos  sirva para
astablacer cuales de ellas s9n las madz recurtantas y por 1o tanto

cuales serdn lasz primaras Que 59 tratardn de solucionar.

2omo en una emprasa los problemas son mialtiplas, no axista una
hoja da chegueo que sirva para todas las ozasionss, potr 1o que as
necasaris qua ss dizafa una hoja de chequao para cada uno da loz

problemas que sa pratenda resolvar,

Para disefar una hoja de cheques, e3 ne2casario qua sa Ltome an

cuenta las siguientes consideraciones:

1. Como organizar 1los datos.
2. Especificar un periocdo de tiampo.
3. DigaPar fisicamenta la hoja da Chaqueo,

4. Colaccionar los datos.

€1 disefo oz una Hoja da Chaqueo no deaba ser complicada,  ya qua
su objativo as obtanar da una manera zancilla vy ordanada wna gran
cantidad de datos <que faciliten la identificacién da problamas;

véase en el asquama 1.
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3.4 DIAGRAMA DE PARETO Y DIAGRAMA DE CAUSA - EFECTO.
DIAGRAMA DE PARETO ( LA LEY 80 - 20 ).

En =21 punto anterio;' s2 hablo hacerca de como se desarrolla en
forma practica y sencilla una Hoja da Chagquao pPara racopilar
datos. Ahora sae podrda exprasar astos datos de una manara grafica
que facilite aun mads la identificacidn da los mayoras problamas o

3uUs principales caugas.

Una da laz formas mas simPle da axprasar astos datos o
informacisdn las ofracea el llamado Diagrama da Parato. Wilfredo
Parato digefo en el siglo XIX aste mdtodo grafico.

Con al pazo da los akos, la forma griafica de Pareto ancontro
nuavos usos y aplicaciones y ahora an al final dal siglo X®¥, 4zta
herramianta ofrace un gran auxilio 2n al majoramianto de sistamas
y pProcasos, al igual qua proporciona una axcalanta forma da
andlisis de los resultados obtanidos al raalizar la majora da los

mismos.

La Teoria de Parato sa fundamanta an qua an una emprasa o sistama
axisten problamas grandes que afactan =n @ran madida su adecuado
funcienamianto miantras qua la gran mayoria da 1los problemas

paqueXos de una manera reducida al sistema o amprasa.
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Esto se conoca como la ley 890-20.

Tomando como baza asta consideracidn ze puede dacirs que e3 mas
facil w2liminar parcialmente un problema grande a btratar de
Feducir o aliminar  totalmante wvarioz problamas pagqueios,
resultando mas redituabla la primara opcidn, Es decir, sa deba
conzentrar nuastros e2sfuerzos en atacar wun problama mayeor =n

lugar da hacer desaparacer o aliminar arroras de m2nor cuantia,
La construccisdn da un Diagrama de Paraeto as al siguientms

Una vez qua se han identificado y clasificade 1os datos en la
Hoja de Chequeo, se dabe construilr un aje “Y" dondas sa pusda
daterminar =l total de arrores ya saa numédricamanta o an
porcantajes de cev'o‘ a cian. En @)l punto caro, sa trazard un ajs
"®" parpaendicular al "YY, sobra al cual 3a colocard la barra
corraspondiesnte a cada una de las causas clasificados an la Hoja
de Chagquao. Ahora se colocard en primera instancia la causa o

error que raprasa2nte el mayor porzantaje o incidencia.

Acte saguido 3a colocard al resto de las causas - © errores
cuidando de hacerlo siampre da mavor a manor sagin su porcentaje
B frazuencia. No se deba clviqar el identificar claramente a que
causa © arror corresponda cada una de laz barras asi como tambidn

Identificar la fecha. véiase aen el diagrama 1.
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DIAGRAMA CAUSA - EFECTO ( KAORU ISHIKAWA }.

Fara podar astablacer las causas qua Sriginadn un problama, =l Dr.
Kaoru Ishikawa disafo el Diagrama da Causa - Efacto, €1 cual nos
lleva a identificar 1las causas qua originan wun daterminade

problema.
Para construir a2ste Diagrama se hard lo siguiante:

Dafinir el afacts o problama que za dasaa atacar, lo cual =2n el
Diagrama de Pareto sa ha daterminado. Ezte problema 1o podemos
colocar en un cuadro cargado a la daracha da nuestra hoja de
trabajo, poniando a la izquiarda una flecha qua nos conduzca

directamante a é&l.

Como pazo siguianta sa coloca las posiblaa causas principales que
originan al problama. Tradicionalmanta se «considaran las

. siguientass

Maquinaria, matodo de trabajo, mano de obra, matariales,
medicionas, medio ambienta entre otras.
Sin. embargos las causas son daterminadas por. uno mismo, asi Jue

sa podra definir cualesquiara.
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Laz causas principalaes sa van a conactar por madio de flachas a
la linea princzipal gQue conduce directamenta al afecto o problama

qua se desea solucionar.

Las subcausas due surgen de cada una de las principales causas sz
conectardn con adquallas de la cual se darivan, no importando la

cantidad qua se2an.

Ahora se dabera avaluar cada una de las subcausas, ancarrando an
un circulo las qua s2 consideren como mads importantas. En aste
pUnto sa debe ser realista para jerarquizarlaz, pues si dastacan

muchas de allaz se quadard exactamenta como al principio.

De la saleccidn da subcausaz que sa ha realizado, sa tiane qua
concluir cual de 2llas as la da mayor =2fecto, para dedicarse a

darlz solucidn.

Tal wvaz al selaccionar una causa <omo la mas probabla se
prasenten problemas y discusiones entra los miembros dal arupo,
sin =2mbargo axisten madio btan sencillos como la votacidn para

daterminar an un momaento dado cual sara la escogida.

La siguianta taraa sard realizar un plan de trabajo para

implemantar los cambios surgidos.
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Si dezpuds g2 hab2r hacho cambios, =1 grups a2ncuantra qua no ha
habido majora, se realizard una prusba con la causa numaro dos y
si tampoco funciona hay qua continuar raalizando pruebas hasta
obtener rezultados que nos llevam a =2ncontrar laz posibles

solucinnes. Véaza an el diagrama 2.
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3.5 ACCION CORRECTIVA.

Hay aqua azagurar gue laz condicionas desfavorables de la
produccidén vy  calidad g2 identi fiquan Yy 5@ coreijan tan
rdpidamante como sea posibla v qua las causas da asas condisionas

& ancuentrean y 52 tome una aczidn correctiva para aliminarias.

Se racomianda qua en la accién  corractiva, considare lo

ziguientas aspactos:

a) Identificacidn de la condicidn desfavorabla.
b) Invastigacidn da las causas.
c) Flanzacidn da la accidgn corractiva.

d} Toma de accidn y seguimianto hasta eliminar toda condicidn

desfavorabla. Entre otras.

Laz técnicas da majoramianto en un sistama de control de czalidad
mancionadas en al prasenta capituleo son muy utiles en la
investigacién da las causas de las condiciones dasfavorablas,

para lograr una solucidn oportuna v eficaz.



CAPITULO IV

SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD
ESTABLECIDO Y MEJORAMIENTO DE ESTE.
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VIDRIERA LOS REYES, S.A DE C.V,
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4.1 ANTECEDENTES DE VIDRIERA LOS REYES, S.A. DE C.V.

La compafia nacid w1l 12 de Faebraro de 1944 sze dadicd a la
produccidn de zilicato d2 sodio para la industria de vidrio,
contands con apenaz 32 trabajadores al inicid incipients da sus

oparaciones, y sa produsian 15 tonaladaz por dia.

Hoy an dia, en la ampraza Vidriera los Reyas, S.A de LS.V sa
trabaja con mads da 2,500 parsonas, quidnas con asfuarzo vy

dadicacién producen mas da 3,320,000 envases al dia.

Actualmante s2 cuenta con =z=2i3 hornos an oparacidn y son una da
las mas grandes industrias de produccidén da anvases da vidrio da2
Amdrica Latina. Sus productes son vendidos a las industrias
alimenticias, vinicolas, quimico farmacduticosz, rafrasquaras.

ldcteos, entra otros.

En cuanto a las exportaciones, los productos soh axportados a

EEUY, Canadd, Cantroamaricana, Filipinas entra otros paises.

4.1.1 OBJETIVO DE VIDRIERA LOS REVES, S.A. DE C.V.

‘Gatiifacer las necesidades del marcado de snvasas de vidrio,
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Qenarando utilidadas Sue az29uran la esztabilidad, sano desarrollo
y cracimiento, cumpliando con la funcidn social y zer la emprasa

mas aeficiente.

4.1.2 ORGANIGRAMA DE LA GERENCIA DE CONTROL DE CALXDAD DE

VIDRIERA LOS REYES, S.A. DE C.V.

TR, (R | R | (KRR | [WHR| (TROE
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4.1.3 ORGANIZACION DE CONTROL DE CALIDAD EN VIDRIERA LOS REVYES,

S.A. DE C.V.
GERENCIA DE CONTROL DE CALIDAD.

Tiena como objativo asaaurar la satizfaccidn del clienta y asta
ultimo al consumidor a través de un parfacto conocimiante de sus
nacesidadas, Verificand~ desda qua entra la materia prima hasta
que salga al producto tarminado, al meanor costo poszibla dentro de
un clima propicio para =21 sano dasarrollo da la empresa y su

parsonal.
DEPARTAMENTD DE REVISION Y EMFAQUE PLANTA 1 Y PLANTA 2.

Tiena como objetivo empacar la mayor cantidad de anvases denteo
de las nermas de calidad qua satisfagan las necesidades del
clienta v las del udltimo al zonsumidor alcanzando los niveles de
productividad y seguridad raquerides por la planta, evitando

despardicios da recurscs materialexz y Humanos.
DEPARTAMENTO DE ERQUIPDS ESPECIALES.

Tiena como objativo mantaner 2n forma sagura y corracta las

oparaciones da los aquipos, el mantenimiento adacuado da las
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inztalacionas, procurando aprovachatr todos los racurszos gon la
meta de minimizar 1oz costos y maximizar 2l rendimianto.
Satisfacar las necesidadas dal cliante buscando a través da una
constanta actualizacidn tacnolégica, sar al dapartamento mas

aficianta,
' DEPARTAMENTD DE ASERURAMIENTO DE CALIDAD.

Tiane como objativo aszmagurar por medie da la confiabilidad,
control de calidad, y laboratorio de pruebas gua los anvazas
cumplan con  los ragquisitos de calidad que satisfagan las
necesidades dal cliante, al manor costo da produccidn posible y
manteniendo wun propicio sano desarrollo da la amprasa y =1

personal.
DEPARTAMENTO DE SERVICIO TECNICO.

Tiene como objativo proporcionar al clianta un sarvicio de
asasoria sobra el uso y manajo del envase asi como de sus linesas
da. llenrado coadvuvando a incrementar la . aficiencia real y a
minimizar las piazas bonificadas ad2cuando la calidad del
producto tarminado a las necesidadas reales da los  clientes
dentro de un ambianta adacuado para las parsonas qua trabajan en

al departamento.
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DEPARTAMENTO DE REVISION £ DECORADO.

Tiana comn objetivo empaczar la mayor cantidad de envasas
dacorados dentro o2 las normas éia calidad qua satisfagan las
nacesidades dal n:lix;nte y la dal ultimo congumidor, alcanzando
los niveles da productividad y saguridad ragueridos por la planta
avitando daspardizios de racursos materiales y humanos, haciando

laz cosas bian a la primera vez siampra para al sano dasarrollo

da la empresa y su personal.

Sin  embarge; an otras industrias axistan otras ralacionas
intardepartamentales como las que se mancionidn en al capitulo 1

punto 1.4,




4.1.4 LINEA DE ENVASES DE VIDRIERA L.OS REYES, S.A. DE C.V.

ALIMENTICIOS:

CAT suUPs,

Juaos.

SALSAS.

SALES Y ESPECIES.

OTROS ALIMENTOS.
CERVECERAS:

CERVECERA COMUN.

CERVECERA DESECHABLE.
INDUSTRIALES:

 ACEITERA COMUN.
ACEITERA DESECHABLE.
DETERGENTES.
INSECTICIDAS.
'TINTAS Y GOMAS.
deos INDUSTRIALES,

PERFUMEROS:

CREMAS Y ACELTES.
LOCIONES Y COLONIAS,
PERFUMES.

BARNICES Y MAQUILLAJES.
BRILLANTINAS LIGUIDAS.

OTRAS PERFUMERAS.
PRODUCTOS LACTEOSt
BIBERONES.

LECHERA COMUN.

LECHERA DESECHABLE.
0TROS PRODUCTOS LACTEOS,

SODERASE

SODERA COMUN.

SODERA DESECHABLE.

SODERA MINIATURA. .

"ENTRE  OTRAS® DIVERSAS LINEAS DE PRODUCTOS QUE TIENE LA EMPRESA.
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4.1.5 CLIENTES DE VIDRIERA LOS REYES, S.A. DE C.v.

BACARDI Y COMPARIA, S.A DE C.V.

INDUSTRIAS VINICOLAS FEDRO DOMEC®. S.A, DE C.V.

TERUILA SAUZA, S.A. DE C.V,

EMBOTELLADORA MUNDET, S.A.

COMPARIA NESTLE S.A. DE C.V.

CERVECERIA MODELO S.A.

CERVECERIA CUAUHTEMOC S.A.

"ENTRE OTRAS.
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4.2 FACTORES QUE AFECTAN AL MEJORAMIENTG DE LA CALIDAD EN

VIPRIERA LOS REYES, S.A. DE C.V.

la calidad de los productos y sarvicios gz encuentra afactada por

los siguientes factores:
A) EL MERCADO.

Los nagocios da hoy en dia astan identificando cuidadozmamanta los
desaos y nacesidadaes de los consumidores como una base para el
dagarrollo de productos nuavos » modificadoz. Permitiendola al
consumidor que cuenta con productos que satisfacan a cazi todas
laz  necesidades. Como consacuancia da lo antarior los
consumidores axtdn eaxigiando mads y majoras productos para cubrir

%sus necesidades actualas.

Lo antes mencionado hace <qua los marcados sa ansanchen an
capacidad y se  espacialican an  sus  productos y sarvicios .
ofrazidos, as decir; s{ nuastroz mercadex, si bien sard ampliado,
también los  compatidorasz sa multiplicaran. Por lo ique LT
racomianda que las emprasas s=aan m.As flexiblas y capacas da

cambiar 3u direccidn ripidamente.

Ejemplo: En la segmentacién del marcado de anvases da vidrio
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PEPSI da 355 mililitros, fueron cubiartos de manara dptima en
afios antariores. En al afo da 1988 la sagmentacién no sa lograba

cubrir al 99% como an afos anterioras.

Sin embargo, on una investigacidn de marcado y otros astudios
raealizados; por parta de la compafiia Vidriera los Rayas, S.A, da
C.V. a2 trato de investigar las axpactativas del cliente y éste

altimo al consumidor con ralacidn a los atributog del envasza.

Raportando aste estudio que sa raqueria wuna modificacién al
envase que parmitiarad rejuvenacer la aetapa madura del ciclo vital
del envasa y que ésta a su vaz la sostenga uwna posicidn

compatitiva.

Coma conclusidn de este resultado la emprasa Vidriara los Reyes,
S.A, da C.V tomo la daczizidén de majorar e! modelo actual del
anvase de vidrio PEPSI existanta. En el a¥o de 1992 saco al
maercado un nuavo envase da PEPSI 355 mililitros cuello largo

nuava presentacion,

Dando resultna;os ‘bandficos en cuantoe en al sentido da qua el
produ:t;: obtuvo un rajuvanacimiento con cambios en al disefio como
io habia requarido el cliente.  Obteniando da esta modificacidn

beneficios tanto para la ampresa PEPSI asi como la ampresa.
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Vidriara 1los Reyes, S.A ds C.V.

En lo qua se refiara a la empresa PEPSI se obtuvo los Qiﬁuiantcs
beneficios entra otros: Obtuvo wuna nuava prasantacién  dal
producto, incramento su indice de ventas, amplio su sagmentacion
del mercacdo. Y la emprasa Vidriera los Reyas, S.A de2 C.V. amplio
mas la sagmantacidn da lineas sodaras, minimizd costos y tiempos

an la produccidn, incremanto su indica de ventas antra otras.
J

Asi como an al ajemplo antarior diversas amprasas se tendridn qua
vear obliaadas a mejorar no solamante el diseXo zino también la
calidad de 3us productos, para podar mantanarse an al marcado mas
ahora an la actualidad con el TLC an donda nuastros mercados, si

bien serd ampliado, también los competidores sa multislicardn.
B) LA MANG DE OBRA.

Aun cuando la espacializacién tiena sus vantajas, tambidén tiene
dasvantajas al dasviar la rasponsabilidad en la calidad .dal

produsto.

Ejemplor ‘Un ravisor an la linea da pProcaso, puada datactar una
sariz de deficiencias a la hora de pasar el envase da Vidrio

Sidral MUNDET 769 ml. Debara datactar los diferantas dafectos da
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produccidn, qua fua inspecciconade antariormanta por equipos d2

ingpecaidn automatica.

Hace qua se desvia la v'asponsabil'idad dal revisor an la calidad
del producto, descuiﬁando la ravisidn fisica visual y confiandoza
a la inspaccidén automdtica que quizds daje pasar dafectos mayoras
an 2l anvase, no detactando astos por qua2 tuvo un desajuste la
madquina © simplamante la revisidn tdcnica no sa raalizé con la

eficiencia requerida, ademds da la posibllidad dal arror humano.
C) LO MONETARIO.

Para astar aun mis prasante an al marcado, la emprasa debe
adaptarse a tecnclogia recienta qua le parmita disminuir costos vy
pérdidas oparativas. Farmitiandola a la =mpresa  m2jorar no
solamanta su calidad y confiabilidad del producto mino tambian la
productividad que 32 reflejard finalmante en las ganancias da la

emprasa.

Sin ambargo, no se puada realirar 1o antes mencionado si - la
emprasa no tiane los recursos monetarios nacaesarios para majorar

la calidad y confiabilidad dal produscto.

Ejemplo: La empresa Vidriera los Rayas, S.A da C.V. En su
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departamanto de agquipos especialaez inicid wun cambio =2n 2l area de
mavision y ampagua para al mejoramianto d2 la operacidn continua
gan2rando calidad =n los envasas y como consacusncia mejor

aervicio al clienta,

Ezta maguina 23 la F.F., H.S. a3 wutilirada para detectar v
rechazar fallas en la manufactura de los envases de vidrio. El F.
proviena da Feguson 4qua a3 un  raductor gque  proporciona  al
movimianto intermitenta. P, proviane da portabla ya que s2 monta
y Za dasmonta faciimanta da alauna linza. H.S. (Hight Spa=d) Alta
vaelocidad ya que esta miquina puede inspeccionar hasta 150 - 160

botallas por minuto.

La maguina antas mancionada cuanta con los adelantos tacnoldégicos
avanzados que simplifican el desarrolio d2 la oparacidn =on la
cual la amprasza craca dia a:dia. Reviza todo tipo de dafacto del
envases como Ppor ajemplos  ovalamianto, rayas astrelladas vy

suparficie de sellado entra otras.

Lo antes azcrito implicd para la emprasa invarsiones para mejorar
no solamenta su calidad y confiabilidad del envase sino también

la productividad an forma intagral.
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D) LA MANERA DE ADMINISTRAR.

El control da calidad reglamentard las madicionas de la calidad
durante el fluio del progess q;,ue amaguran qu2 al final =21
productno se ann:uen.tre an  conformidad con  los raquisitos da
calidad padidos. Y para =110 se raguiare que =1 gerante de
control de calidad: dirigente dalages y coordine a los jafas de
cada departamanto responsabilidad y autoridad para cumplir wun
objative o raalizar wuna tarea con la <olaboracién de los

empleados y obraros.

Qua 1o llavean a obtener un rasultado mspaci{fizo que contribuya
al objativoe gameral de2 la =mprasa. Donde loxz jafas da cada
departamznto reporten al geranta de control de calidad y aste
Gltimo al gereanta ganaeral Jde la emprasa los resultados de calidad
del producto Si e2stos zon conforme a lo qua 3a habia plansado,
de lo contrario se tomaran madidas corractivas da manera que la

@ajecucién se desarrolla da acuardo a lo pPlaneado.

Por 1o arj(:es metwzionado se dice qua la calidad de wun producto
dapande da las decisiones de  la  administracidn y  de . la
concientizacién que. s2 tanga de asta calidad a los distintos
nivﬁlas da la emprasa, de no ser asi dicha calidad se vuealve

pasajara como se manciond 2n al capitule I punto 1.5
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€} EL MEDPIO DE TRABAJO.

Fara raalizar un producto d2 calidad no debe oo olvidarsa la
calidad del madio de trabajo. Y para 21lo 33 racomienda qua la
amprasa proporciong las  condicionas mas  adacuadas  para  los
trabajadoraes en 1o gua sa rafiaraea a iluminacidn, clima, orden y
limpinza, vantilacidn, aliminazidn da  humedad, tuidos v

vibracionas antra otros.

D2 lo wontrario la insatizfaccidn da loz trabajadoras coon las
condicinnes de trabajo puadan constituir la causa direacta no sdlo
da la mala calidad dal producto sino tambidn d2 accideantes v
enfermedadas profesionalaes. Gue puadan conducir a lavdisminucibn

da la zalidad y cantidad da la produccion.
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4.3 SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD ESTABLECIDO EN VIDRIERA LOS

REYES, S.A. DE C.V.

4.3.1 ALCANCE DEL CASO PRACTICO EN VIDRIERA LOS REYES, S.A
DE C.V.

El prasanta caso practico estard enfocado a la linaa de envasas
soderas antre otras divarsas lineas gue tiena la empraesa. Entre
"su amplitud se tiena al envasa Sidral MUNDET, con una profundidad
da 769 ml del cual se hace mancidn a lo largo da éste capitulo,
para tener una mayor compransidn del sistama ga control  de

calidad.

4.3.2 DEFINICION Y OBJETIVO DE CONTROL DE CALIDAD DE VIPRIERA LOS
REYES, S.A. PE C.V.

DEFINICION DE CONTROL DE CALIDAD.

Es 1la varificazidén da loz productos y los procadimjentos da

fabricacidn,
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OBJETIVO DE CONTROL DE CALIDAD.

Azszaurar la satisfaccidn del cliente y éskae ultimo al consumidor
a travas da un parfacto conocimiants da  sus  necasidadas.
Verificando desde qua antra la mataria prima hasta qu2 salga el
producto terminado, al menor costo posibla dentro da un clima

propicio para el sano desarrolio de la ampresa y 3u personal,

4.3.3 FUNCION DE CONTROL. DE CALIPAD DE VIDRIERA LOB REVES, S.A.

DE C.V.

Verificar qua los insumos, secuencia da fabricacién, y producto
termimade cumplan con las aspecificacionaz establacidas por al
cliente y- la swmprasas as decir qua al envasa da vidrio Sidral

MUNDET .con una profundidad da 769 ml dabetd sar:

A) CONFORME A LAS ESPECIFICACIONES.

a) Especifi:a.:icnes da comprast

Las materiaz primas gue sa requiearan PIY"I fabricar un envasa de

vidrio Sidral MUNDET 7€9 mi son: Arena silica, azufra, carbodn,

cromita, feldespato, salenio. entra otras. Sin-ambargo; para
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adquirir o comprar cada una de las materiaz primas  antas
mancionadas 22  requiare que cumplan  4stas  con  detarminadas
especi ficacionas.

Por ejemplo, al comprar arana sil'ica 52 regquiara las siauientas

aspeci ficacionas:

Arana silica da tips "A' qua tenga un contanido maximo e hiarro
de 0.030% con dxido farrico (FeR2) vy &ipo “B" la cual pueda
llagar a tenetr hasta 0.200% del mismo éxido, la arsena de éste

tipo debe sar muy fina para no dificultar su fundicidn.

b) Especificacionas da produccidnt

En al cual intervienan laz =aspacificacionas dal producto, de el
pProducto an proceso y dal producto tarminados como sa manciond an
el capituln I punto 1.1 da la pagina 11.

1) Lag espacificacionas dal productn.

Las =spacificacionas dal anvasa Sidral MUNDET 769 ml son las

siguientes:

Una vex que la materia prima es racibida en la planta dsta se

‘daposita en silos, entendiando como silor un depédsito =ilindrics -
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que cargado por su parta suparior de mataria prima =2 vacia por
1a infarior y z3irve como almacén teniands una gran capacidad de

almacenamianto.

La mataria prima as praparada an al laboratorio madianta técnicas
y férmulas aspaciales. Con =l objeto da tener las mazclas de= las
mizmas, @n proporcionea  auficientas y  nacasarias  para  la

produzceibdn.

Una vez gque la mataria prima <sta praparada, s=2 Jdeposita en
tolvaz y mediant2 bandas y elavadoras, sa transportara a los
hornos en donda se funda la mataria prima a una tamparatura de
1550 grados centigradozs: posteriormenta el vidrio pasa a wuna
camara donda2 ez tratado a una tamparatura de 1270 gradoz a 1300
grados ¥y fFor wltimo paza a los dosificadores donda s2 la da 2l
grado de viscosidad ragquarido de acuardo a las caractaristicas

aespacificas da cada anvasa. ( Sidral MUNDET 769 ml ).

Por madio de chorreadoras el vidrio fundido pasa a las distintas
mAquinas, miamas que le daran la forma del anvase raquarido. El
‘vidrio antra en al bombillo an donde se la da una forma inicial.
Postariormante, medianta al uso da molde. @l vidrio adquiere la
forma con las medidas y aspacificacionas radquaridasz. Su prasioén

es a 200 libras y a una velocidad da 120 botellas por



minuto sagin informacidn de Vidriera los Reves S.A. de C.V.

Cabe mancionar qua durante el procedimianto za llava acabo el
control da calidad, para varificar gque los envasas rauna las
caracteristicas gqu2 con basa a las normaz y aspecificacionas

fuaron requaridas por los cliantas

Dantro da las especificacionas del producto, 3w requiare también
tenar 108 puntos de control astablacidos por la gerencis da
control da calidad qua parmitiran obtener un producto qua cumpla
con la calidad de fabricacién antes mancionadas. A continuacidn
2 da un ajemplo da los puntos de control de calidad en el

procaso da fabricacién del vidrio. Véasa an el diagrama 3.
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PUNTOS DE CONTROL DE CALIDAD EN EL PROCESO DE FABRICACION DEL

VIDRIO CON BASE AL DIAGRAMA 3.

C1 MATERIA PRIMA.

La inspeccidn 32 realiza con el fin de azagurar la obtencidn d=

buanos razultados en la alaboracién del vidrio, rara esto s=2

efectla:

a

b

Un analizis quimico: Que consista an la toma da una muastra
raprasentativa dael lote a avaluar para verificar la calidad da
los insumos y con allo conocer anticipadamanta al grado da

desviacidn asi como el tipo de ajustes necasarios.

Andlisis fisicot Esta prusba datacta oportunamente la
contaminacién o altaracidn del insumo, por madio de un
amalisis granulomatrico lo cual consizte an llavar a cabo la

separacioén del insumo & través de una seria de mallas,

‘€2 MEZCLADO.

Se inspacciona las cantidades de sustancias. o materias primas que

se van a mezclar comunmenta sons



a) Da reaccidn acidar Como la silicea y el Acido bédrieo.
b) D2 reaccidén basicat Como la zo0sa, barita, zinc antra otras.

) Colorantas: Arena silica tipo "AY para cristalino, cromo para

formar color varde, para color blanzo se utiliza fldor.

Todo lo antes mencionado e3s preparado an al laboratorio madiante
técnicas y férmulas aszpaciales =—on al objato da tener la mezcla
con las mismas proporciones suficiantes y nacesarias para la
produccidn.

El mezclado sa realiza da acuerdo al anvasa qua sa raquiare

producir.
C3 FUNDICION.

Una ver qua la mazcla as praparada sa depositdn an tolvas y
mediante bandaz y alavadoras se trnnspoftar& a los hornos an '
donda al proceso de fundicién sa llevara acabo en diferantes
fazas, talas como la quama, rafinacidn (procaso que evita que
quadan atrapadas burbuias des aira) homogenaizacidn v
acondicionamiento. Llavando un control de'l tiempo, tamba«-abﬁn-a y

continuidad de la operacién y la calidad del vidrio.

Las tamparaturas manejadas an las diferantas fases som
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1) Fundicisnt 1580°C,
2) Homogenaizacidnt 1858°C a 1300°C.
3) Refinacidn: 1550°C a 1300°C.
4) Acondicionamiantot 1550°¢ a 1100%.
El axcaso de temperatura puszda causar un deterioro acalarado
los rafractarios causando con allo al contaminar o altarar
compesicidn del vidrio.
Emplaar temparatura muy baja ocasiona semillas, burbujas
pledras, que podrian dar como resultado una pérdida total dea

produccion,

C4 FABRICACION.

an

En la banda transportadora, cae la vela al molde cobteniendo una

praforma dal envase, que por madio de soplo da aire comprimido

adquiera la forma dal envase.
El proceso da soplo antas mencionade sa realiza da dos formas:

a) Fabricacidn da envases por el proceso soplo-soplor
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Sa ubiliza para la elaboracidn de envasas de boca angosta.

b} Fabriczazidén da anvasas por al procasd pransa-soplos

S2 ukiliza para la slaborazidn de envases de boca ancha.

Al realizar esta proseso s2 inspacciona qua al molda no asha
golprado. veriflcar auws 2] mold2 cumpla con las espacificaziones
solicifadas por el departamanto de fabticacidn,

En 1o que sa refiare al proceso soplo-soplo y prensa-sorlo sa
daban controlar defactos dal anvaza como por 2jemplo, burbuja an

la praforma.
C3 RECOCIDD.

Una vez ya elaborado @l envasa pasa por al horno de racocido, al
cual por madio da cadmaras va cociendoza o tamplandosa varificands
qua 4ste sea 2l corcaspondienta, tanto para envasas que van hacar

dacorados como para aguallos que no van hacer decorados.
€6 REVISION.
Cuando al anvase va saliendo dal racocido, hay una mdsuina da

inspaccidn automdtica qua datecta fallas en los anvazas, an forma

rapida y eficaz. Tirando en la banda transportadora da ratorno
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loz envasas que la datachte dafactos.

Daspuds de sar inspaccionado y szalaccionado al anvase continua
sobra la bandas donda a3 inspe-:éi-:mado por el ravizor visual,
guien rachaza todo e.l 2nvasa suszio por grasa u otros dafectosz qua
1a maguina de inspeccidén automdtica no haya datectads sea porqus

la madgquina aste dasajustada o mal enfocada.

El ravisor tira a la misma banda transportadora de ratorno los
ahvazes Con defactos.

Los anvasas busnos sigu2an su trayacto en la banda transportadora
hasta llegar al topa da la banda, donda hay personal que los

ampaca y estiba en tarimas.
Cé ° DECORADO.

El procaso de decorado principia cuando la botella sa 1llava hacia -
las maquinas decoradoras madiante un montacarga. Es aqui. donde sé
reacibe el togque final del =2nvasa qua raguiera de dos o tres
coloras diferentes an su 2tiquata, que gracias a sSu sacado
instantdnas qua se tienz es posibla aplicar inmediatamente el
segundo 6 tercar color raspactlivamanta sin tamor a manchar o
dcf‘ov'rnar' 1a etiqueta., Funcionss en =l vprocesorqua tandran. qua sar

inspeccionadas.
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C7 EMPARUE Y ESTIBADQ.

Para realizar la funcidn del ampaqua se regquiare zaber al disafo
del anvase qua sa va a empacar, considarar al tipo da transporte
qua sa va a utilizar (camidén, avidn, barco, farrocareril) conocer
103 requarimientos del cliente.

Una vex cormciando lo antas mancionado se saleccionard:

El tipo da cartédn, si sa va hacar en caja o charola y si azta
llavara divisionas © no, al acomodo =n la tarima que incluira
cajas o charolas por tendido somo a la cantidad de tendidos gue
debari llevar la aztiba. Funcionas qua dabarin sar

inzpeccinnadas.

C8 ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADG.

Searin almacenados todos los anvasas da vidrio terminado. Donde za
controlara las entradas de sdstos al almacenary asi come su

respectiva salida da észtos a los cliantes.

Las etapazs an 1los puntos de control d2 calidad en el proceso da
fabricacién del vidrio C6, CS, CSa, Céa, CSb, C6b MOLINC Y VIDRIO
DE RESCATE. La praforma del anvasa qua no cumplidé con las normas

de calidad en el proceso da fabricacidon y los envases
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inspaccionados en el departamento da revigidn son molidos, En
»sbe Frocaso s2 inspacciona qua el molido zea al adecuadn para
que éste forma parte da la mataria prima que compona al 2nvase de
vidrio. Da lo contrario un molido'inadaculdo formara una materia

prima sin calidad.

2) En las especificaciones dal producto en procaso.
Las esPECificationes dal envasa Sidral MUNDET 769 ml an procaso

son las siguientas:

Antes da continuar debamos hacer referancia en asta punto, ya que

es importante considarar lo siguienta:

Da acuerdo a lo que sa manciono en el capitulo 1 punto 1.2.1 ¥y
1.3. A continuacidn s2 prasanta un ajamplo, de Norma Oficial
Mexicana de "Envases de vidrio para contenar bebidas carbonatadas
y 1o carbonatadas” da la cual za hace mancién por astar anfocado
al cazo practico al anvasa Sidral MUNDET 769 ml. Qua es un
producto para soda antra otras diversas lineas da productos: qua
tiana la empresa Vidriara los Rayes, S.A de C.V como se menciond
an al presante capitulo punto 4.1.4 qua al igual que la linea
sodera tienen 3us respectivas normas.

LLa norma oficial antes mancionada tiane una portada qua ge



encusntra estruzturada da la siguisntes manarat

LA SECRETARIA DE COMERCIO Y FOMENTO INDUSTRIAL.

NORMA DFICIAL MEXICANA.

"ENVASES DE VIDRID PARA CONTENER BEBIDAS CARBONATADAS Y NO

CARBONATADAS"

DPIRECCION FENERAL DE NORMAS.

Ezta norma comprenda ademis un prefacio qua dica los siguienta:

En la elaboracidn da la prasanta Norma, participaron 1los

Organismoz siguientess

- COCA -~ COLA DE MEXICO.

- COMPARIA EMBOTELLADORA NACIONAL, DE LA INDUSTRIA DEL VIDRID.

- COMPANIA EMBOTELLADORA NACIONAL. S.A. "PEPSI - COLA".

- PEPSI- COLA MEMICANA, S.A.
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VIDRIERA MEXICC, S.A.

VIDRIERA LOS REYES. S.A.

- VITRO, S.A.

COMITE CONSULTIVO DE NORMAS DE ENVASE Y EMBALAJE.

GRUPQ AGUAS MINERALES.

ARTICULOS MUNDET FARA EMBOTELILADORES, S.A.

REFRESGUERA - MEX, S.A. DE C.V. ENTRE OTRAS.

Tambidn tiene un indica qua 52 ancuantra estructurade da la

siguienta manara:
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¥ finalmante el desarrollo donde 32 prazenta la informacidn da
los tamas que contienz 21 indice; dicha informacidn as la

siguientas

1. OBJETIVD Y CAMPO DE AFLICACION.

Esta Normav Oficial Mexicana astablaca las aspecificacionas dq
calidad y métodos da Prusba que dabe cumplir los anvases da
vidrio zalizo moldeados wukilizados para contenar babidas

carbonatadaz y no carbonatadas.
2. REFERENCIAS.

Ezta Norma sa complamenta con laz siguientas Normas Oficiales

Mexicanas an vigor:

NOM - 90 "Envase - Vidrio - Prusbas da Prasién Intarna".
NOM ~ 124 "Envases - Vidrio - Coronas de rosca -
Espacificacionas".

Entre otras divarsas normas.

3. DEFINICIONES.



Para =factoz da asta Norma s@ astablecan algunas dafiniciones

rafarentae a las partes del envaza de vidrio y son las siguientas:

3.1 Cuerpo: Toda la parfta infarior a la corona,

3.2 Coronat Parta superior dal envase que sirva para sujetar

-~

a

tapa.

3.3. Altura tobtalr Dimansidn da la basw dal anvase al ras da la

corona de loz envazes. Entre otras dafiniciones.
4. CLASIFICACION.

El producto objato de ésta Norma se clasifica en los siguientas

estilos por su representacién de venta.

Estilo I Miniaturas.
Estilo II Anforas.
Eatilo III Botellas.

Estilo IV Botellonas vy garrafonas.

Todos loz modzlos o disaXos de los anvazas de esta Norma aestén

sujetos por acuardo entra fabricante y consumidor,



S. ESPECIFICACIONES.

El producto objato da asta Norma, en sus cuatro astilos daban

cumplir con laz siguientes aspacificacionas:
5.1 D21 matarial,

El material empleado =1 la fabricaciém de 4ztos anvases deben zer

da vidrio calizo.

5.2 Dimansionalas.

Entendiandose como dimansionales al tamafo, medida, volumen o
proporcidn de un objato por ajsmplos paso, altura, capacidad,
antre otras del envase de vidrio.

S.3 Corona. Véase punto 3.2 de la prasenta norma,

La forma de la corona y dimensiones se deben. astablacar da comin

acuardo entre fabricante y consumidor.
S.4 Choqua tarmico.

Todos los anvasas daban rasistir un choque térmico; qua consiste



en 21 bafio en canastilla qua se realiza a los envases oa vidrio
de agua completamants izaliente duranta S minutos, para
postarionrmente sar transferidos al baXo da agua fria durante 30
segundos. Cuidando que la transferencia dal ba¥o de agua calienta
al bafo da agua fria no sea mdz da 1S5 segundos. Ezto =2 raaliza

con la finalidad da datectar dafectos en loz anvases.
6. MUESTRED,
Sa entiend2 como muastrao la saleccidn de musstras. ¥ las
muastras como lo qu2 32 axtraz de una poblacidn con ciertos
fines.
6.1 Cuando s2 raquiara @l muestro dal producto aata podrd ser
establecids de comin acuerdo eantre  productor y comprador
. racomenddndose al uso da la NOM - 2 12 vigenta.
7. MARCADPD. (INDICAR).
7.1 En el producto.
Cada producte dabe llevar con caractaras claros y lagiblas los

siguientes datos para facilitar la identificacién del productos

marca. registrada o simbolo del fabricanta, No. del molde, afeo da



fabricacidén y opcionalmanta la leyenda "HECHO EN MEWMICO".
7.2 En el ambalaje.

Entendiaendoza como eﬁbalaje lo que s'irvu Para ambalajar es decirg
ampaguatar o anvolver una marcancia sea asta en caja de papel o
an caja de pldstico, enktra ohras..

Cada embalaje daeba 1llavar come minimo los datoxs dal inciso 7.1
incluyendo ademas: numezro da piazas, nombra del articulo y todos
aquallos gua s= juzrguen conveniantas talas como las precaucionas

qLez deben tenerse en el manajo y uso dal producto.

En casos espacialas vy da comGn acuarde antre fabricante vy
comprador, los envases se puaden anviar an ambalajes =in ninguna
identificacidn,

APENDICE A.

Clasificacién de dafaectos.

Entandiendose como  dafacto: cualqutar. imparfeccidn . an. . =2l

producto. Para los afectos da asta Norma sa astablacen ‘los

siguientes dafactos:



Dafactos criticos. Son agquallos gque puedan causar dafios a

personass por ajamplo:

1.~ Vidrio adharido.

2.~ Piadra en el interior dal anvase.
3.~ Rababa.

4.- burbuja ampollada.

Entra otras.

las

Dafactos mayoras. Son aquellos que producan una falla o reducean

matarialmante 21 uso dal producto para al propdsito que

destinados por ejemplot

1.- Corona incomplista.

2.~ Corona desporiillada.

3.~ Caracidad fuera d2 tolerancia.

4.~ Eztrelladuras en cualquier parte del cuerpo del a2nvase de

vidrio entra otras.

Dafectos manores. Son aquellos qua afectan la apariencia

anvase de vidrios por ajemplot

1.~ Envasa sucio.

2.- Mal decorado.

fum

dal



3.~ Manchas de arasa.
4, - Puntos naaros.

Entra otras.

8. BIBLIOGRAFIA.

Informacién proporcionada por 1los  fabricantas da

vidrio en Naucalpan de Juadraz, Estado de Miwico a, 03

1993. En concordancia con Normas Internacionales.

El. DIRECTOR GENERAL DE NORMAS.

LIC. HECTOR VICENTE BAYARDO MORENOD.

anvasas de

de Junio de
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Tambidn dentro da las eszpecificazionzs dal producto an prooesos
s2 racomianda  considarar  muy independienﬁamente da  la  Norma
Dficial Maxicana w2 “"Envasaes e vidrio para conktanar bebidas
carbonatadas v no carbonatadaz" qua se men;iono antariormanta Lo

siguientes

a) El digefo. (Trazo. dibujo).Con sus especificacionas de control
da calidad. Véasa en la figura 5 y ouadro 1
b} La lista de defactos con sus niveles de calidad acephbable 2n

las atapas del producto en procaeso. Vhasa cuadro 2.

A conbinuacidn aa da un ajenplo de dstos.
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FARTES DEL ENVASE.

[5]

*

FIG.S. DISERC DEL ENVASE
-DE VIDRIO SIDRAL MUNDET
769 ML. . :

[ B

. Labio.
. Cororma.

. Cuatpo.

Cu2llo,

« Hombeo.

« Raborde.

« Fondo.

Entra otras,
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FECHA: 01/80/9).

R R R s v

IREAL . L1LN
ALTIA TOTAL 1.9 s 1.62%
ALTORA LIKER DE LLENANO 346 .00 0,000
PESO EM GRS 775.008 700.99 .68
CAPACIMAD BASE COROMA Hé.e 221.9% 994,500
COPACINGD LINES LLENANO 769.000 770, 738,500
CAPACIAD AL BERRAME 9.0 129.9 210,50
COROMA 0
PIaMETRO 1 ()
FIMETIO0 E (%) 9.333 .H¢ .0.317
aime 1¢)
MORNAS: CaLIB, Wi, LiLN
SERTICALIOAD L] [ B ] .00
OVALARIENTO L] .M .00
WO INIENTO * (X} .0
ESPEIOR CUERPO * 2.0 (K
ESPEIOR FONO » .07 6103
CORNA OMOLAM * 2.0z oL
PRESION L} (K] 4.0
CEIQVE TEMMICO L L
TomE L] [ B 13
TRATNIENTO L] .00
SESISTENCIA &L RAYASO # .00

o4O, | “"“'HHI& ﬁ.w% %lr Poas EL muc
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&) VIRIO MNERINO EM EL INTERIGR.
] u-g)um INTERIGRES (FACIL ¥E

C) REBAMM INTERIOR.

0.5 NCo,

4) FRACTIRAS TIPO MARIPOSA.

8) ESTRELLAMIRAS A LO LARGD BEL EMWASE
€) Fisma,

§) LABIC REVENTANG.

$) COLWPI0.

1.8 NCA, 4.0 A,
4) CORONG INCONPLETA, &) AN,
) CWELLD NAL $OPLANO. B) FONO CINECD,

C) RAYA BRILLOSE CUERPC, FONBO.
§) PEGAR CORTANTE.

€) LABIO S8CIO0 20M0%0.
#) FONIO SECI0 OPACO.

4) RAYAS ABIERTAS,

8) NANCESS DLANCAS,

C) NMICHAS DE GRASA.

8) ARRUGAS EN EL CUELLO,

SINENSIONMLES.

) OWALANIENTO,
1) CoMCIMD.
€) peso.

9) alTees.

ELABORO: ING. BE CONTROL DE CALIMD.

AITORIZ0(OCIA DE CONTROL 38 CA.IND

COAM0.2 LISTA £ Iﬂ'ﬂm Tr&lm"ﬂl[ DM LAS ETAPAS DEL
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DEFECTO.

DEFECTO.
Es todo aquello qua afecta a un producto en su imagen, procass y

distribucidn. Bz decir cualquier imperfeccidn en al produzto.

TIPNS DE DEFECTOS.

A. CRITICOS.

Son aquealloz que pu=den causar dafios 2n las personas.

Ejemplos
l.os anvazsas da vidrio dque prasantan defactos de vidrie

adharide, piedra, rebaba, burbuja ampollada anirs otros.

B. MAYORES.
Son aquellos que producan dna falla o redusay mabarialments al
uso del producto para al propésito para el que

fue destinado.

Ejamplot
Loz envasas de vidrio que puaden zausar problamas duranta al
proceso de llenado a los clientes por dafectos como son los

siguiantes: Corona incompleta, corona desportillada,  fondos



109

raventados enbre obros.

3. MENORES.

Son los defectos qua afectan la apariencia dal producto.

Ejemplo:
Envase sucio, mal dacorado, raya abierta en al axtarior,

entre otros.

Algunos ejemplos de 4stos Lipos de dafacztos s: prasentan en la
Figura &. Y an 2l cuadro sindptico 1 al origen da loz dafactos.
Entandiendose como sindptico ( GQue permita abrazar a primara

vista un conjunto ).



iio

FIG.6 TIPOS DE DEFECTOS EN EL ENVASE DE VIDRIO.




b= MATERIAS PRINAS.

2.~ WORMOS (TENPERATURA)

3.~ BEFECTOS BE FAMICACION.
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3} En las 2specificaciomes del producto terminado.
€l e2mPpague  ubilizado para dste tipo da  anvasa 2s caja de

plastico.

Sirn  embargo, cada bLipo da envase tiana su epropia  forma de

empacarse, da acuardo a las necesidades del traslado.

Cabe mancionar qua la funcién de control de =alidad no concluya
solamente en qua el producto qua sa fabriqua zeaa conforma las

especificaciones que sa acaban da mencionar anteriormante.
El control de calidad tisna también como funcidn lo sigutanta:
B) ECONDMICO.

Eg decir transformar un producto al manor costo posible da
insumos, Asagurandosa da qua los métodos de fabricacidn  sa
apyliquan an forma corracta. Ademas da que los racursos humanos
involucrados astédn dabidamante capacitados y motivados para
realizar sus actividadas con calidad, avitando el reproducir y
taner Liempos improductives as decir, intarrupciones que obliguan
val trabajador o a la maquina o ambas, a‘suspander la produccidn
sea rcmual fuese su causa. Implicando para la. emprasa costos vy

tiempo pardido.
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Ejemplos 2l anvaza da vidrio Sidral MUNDET 769 ml debard sar
transformado al manor costo posiblay haciandos uwse aficax de los
migmos tacursos con que cuanta la amprasa Vidriara los Rayes,
S.A. da2 C.V. o maenos da sar P-:si.ble avitando =al raproducir qua

genera costos a la emprasa y tiampo pardido.
C) ACEPTABLE POR EL CLIENTE.

Para qua un producto sea aceptabla por al clianta, ézta daberd
ser tal comd lo pida el mismo. Es decir; con calidad, bajo costo,

en condiciones dptimas que cumpla con sus e2xpactativas.

Para lograr qua el envasa da vidrio Sidral MUNDET 769 ml sea
transformads  conforme & las aespacificaciones, acondmico, Yy

aceptabla por el cliente se reguiare 1o sigsuiente:

A) TENER LOS RECURSDS ADECUADOS.

Es decir, qua la empresa Vidriera los Raeyas, $.A da C.V debera
taner los racursos adecuados para lograr las matas y objetivos

astablacidos. Dichos recursos son losz slguiet1€es:

&) Racursos Humanos.

Inspactor da control da calidad, suparvisoras, obreros antre
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otros qua son indizpansablas para la sxistencia dal sistema
de control de calidad hablando an términos especificos v en

genaral de toda la emprasa.

b} Racursns matariales.
La maquina F.P. H.S8. da inspaccidn automatica, instalacionas,

instrumentos da medicidn, mararia prima, entre2 otros.

=) Recursos técnicos.
Aplicacidn dal sistema adminiztrativo, sistama de produccion,
antra obros: intaarado a los recursoz humanos y matarialas que

contribuirdn al logro de los objativos v matas de la amprasa.

d) Racursos financiaros,
La emprasa s2 haca ll2gar Jde ra2cursons mon2tarios tanto propios
como ajenos para loarar zus matas y objetivos qua se
astableaca.

B) LOGRAR UN PROCESO PRODUCTIVO ORDENADD Y EFICIENTE.

Como a2 muastra en los puntns de coniirol da w=alidad en =l procaso

da fabricacidn del vidrio antes mancionado 2n la pdgina 87,
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C) UTILI2AR LOS MEJDRES PROCEDIMIENTOS, METODOS, TECNICAS Y

SISTEMAS DE FABRICACION.

Algunos 2jemplos, qua contribuirdn a tanar un Sistema da Control

e Calidad son los ziguisntes:

En 1o qua sa rafiaras a procedimisnto vdase pagina 87 a 94,
A continuacidn se expona algunos ajemplos de métodos
METODO DEL CHOQUE TERMICO.

Es el bafo 2n canastilla qua sae raaliza a los envasas da vidrio,
de agua complatamenta calienta duranta 5 minutos, para
posteriormente ser transfaridos al bafio da agua fria duranta 30
sagundos. Cuidando qua la Kranzferancia del bako da agua caliante
al baflo de agua fria no sea mids da 15 zegundos. Ezsto sa realiza

con la finalidad da detactar dafectos en los envasaes.
METODO DE ALMACENAMIENTO.

Los insumos sdlidos sa almacenardn apilados al aira libra, bajo

tacho o an =silos.
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El almacenamiants al aire libra, 23 usual para ingumos talas =omo
padaceria da vidrio calizo gris y blanco, piezas sih molar antre
otras. Dabido a ques la calidad de észtoz insumos no as afactada

ror =l esztado deol tiempo,

El almacenamizntn bajo tacho, suala amplaarse para loz insumos
gue han de mantaenarse seces y protagarsa d=2 la interperie, dabide
a la facilidad con que absorba humedad, pudiando provocar oon

allo problamaz en al manejo y precisidn dal pesaja dal insumo.

El almacenamianto an silos, se almacenan inzsumos 2n  forma
cilindrica. Tiena la ventaja da que aconomiza aspaczio para

almacenar una mayor cantidad de mabarial,

Algunos ajemplos da fécnicas de inspeccidn son las ziguientas:

INSPECCION DE PISO.

Es la aue sa lleva acabo 2n 2l puaskto de trabajo.

Ejemplo; cuando =1 anvase va saliendo del templador hay un
inspector da control que inspacciona el envasa a un intarvalo de
tiampo da una hora. Reportando loz defactos que traan a las araas

involuzradas para que sean corregidos. .
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Pravinienda qua sa fabriquan arandes cantidadas da productos

defectuosos.
INSPECCION CENTRAL.

Ez la gque 352 llava acabo an un  dapartamento  central de
inspaccion.

Ejemplos las molduras de anvasas da  vidrio gue s2  van
inspaccionar son transportadas an carratillas al departamento
central de inspaccidn para sar revizados. De tal manara gue no
prasenten  defectos de  bombillos, moldas abiartos, moldes

golpeados entre otros defactos.
INSPECCION SELECTIVA.

Ez la qua2 se llava azabo en laz unidades y laz sapara por
Eamaﬁos.

Ejemplos las tarimas se inspaccionan y =& saparén por lotas, Si
la tarima gala buana sa sapara para formar un lota de 58 tarimas.
Qua saran almacenados en el almacén -da productos terminados éara
rosteriormante darle salidas al clienta. Y 3{ el lota sala malo
conforme a las sespacificacionas Jdel clianta se rachazara a la
enpresa Vidriara los Rayas, -S.A da €. V. donda sa le dard una:

segunda revisién para desechar todo lo malo,



119

INSPECCION EN CADENA.

£3 la guwz se lleva acabo en 1os productos conforme va pasando la
produczidn,
Ejamelo: el inspector santads an wuna silla junto a la linsa,

inzpacciona a la hora da ir el envasa en la linza. Tirands los

anvases malos =n la banda de ratorno.

INSPECCION POR ATRIBUTOS.

Es la que 3a llava acabo ®n al procesd como acapbtabla o zon
dafacto da acuerdo a las aspacificaciones daterminadas por al
cliente v la amprasa. Para llavar acabo dsta tipo de inspaccidn
83  nacesario considerar la lista de defecktos con su nivel
aceptabla  an las atapaz dal procadimisnto vy 1oz  nivalasz
aceptablas de calidad por muastra. En las paginas 107 y 120 =2
nueskran éstas.

Por =jemplos de 720 piazas qua btraa la btarima sa zacan 50

muestras da las qualas se datectan los siwuiantes dafactost

DEFECTO CANTIDAD. NIVEL DE CALIDAD ACEPTABLE.
ANGINA. 3 ) s1
CORONA INCOMPLETA. 2 st
RAYA BRILLOSA. B 1 sI

- VIDRIO ADHERIDO EN EL INTERIOR. 1t NO
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Es dacir gue la tarima sara rachazada por vidrio adherido en el
interior, (Dafacto critico), Es  pracizo mencionar que  los
defactos no son acumulables es dacirs qua el primer dafecto que

aparezca sea azta critico, mayor o menor se rachaxzard la tarima.
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TECNICA DEL CONTROL ESTADISTICO.

MEDIDAS DE TENDENCIA CENTRAL.

€5 2l valor mds raprasentativo da un conjunto da numaros.

TIPDS DE MEDILAS DE TENDENCIA CENTRAL.

A) La madia aritmédtica o madia.
£3 la aue s= calzula al sumar los valoras da un conjunto vy al
dividir al producto da asta suma 2ntre el nimero da valoras dal

mismo.

Ejenplo L1

Las gspacificacianes dal anvase de vidrio Sidral MUNDET 769 ml
axige un paso de 775 + T gra.

Arbitrariamanta o)l inspector toma 10 anvases en la lin2a da
produccidén como tama¥o de muestra. Los datos {(an grs) son los
siguientas: 775, 772, 7?71, 770, 775, 780, 779, 780, 775, 779, La

media ‘av-itmética de la muestra sard por tantos

R . SR

n
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7, 756
AR
10
X = 775.6& ars. d= paso.

Se dira antonces que 2n promedio un envasa da vidrio

MUNDET 769 ml tiena 7735.6 grs. da paso.
B) Madiana.
€5 la qua sa calcula al ordenar los valoras de manor

finalmente ze daberd separar la mitad de losz valoras.

Ejemplo: Tomando como basa el ajemplo 1, se tiene que

(an grs) son las siguiantaest
778, 77?72, 771, 770, 775, 780, 779, 720, 773, 779.

~ Ordenando los valores da menor a mayor ze tianer

770, 771, 772, 77S. 775, 775, 779, 779, 780, 780.

da Sidral

loxs

- Separando la mitad de los valores para obtaner la media.

775 + 775

W B mememm————a

2

a mayor Yy

datosz
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x = 775 grs. en paso.
La madia da la muastra serd por tantos 775 grs. an paso.

52 dirrd entonces gue 2n promadio un envase2 de vidrio de Sidral

MUNDET 769 ml tien2 775 grs. da peso.
C) LA MODA.
E3 2l valor que ocurre O se prasanta con mayor fracusncia an un

conjunto.

Ejamplo: Volviende al ejemplo 1, los datos (grs) son los

siguientes:
773, 772, 771, 770, 77S, 780, 779, 780, 775, 779.
La moda de la mueztra sera por tantos

775 grs. an paso.

Sa dirid entoncas qua an promadio un envase da vidrio da Sidral’

MUNDET tiane 775 grs. de pasmo.

La moda puade no existir an 4ste caso sa dice que as amodal
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pars an ofras ocasion2s puade habar doz o mads vy en 4ste caso ze

dice que @3 bimodal o multimodal tespaectivamenta.

MEDIDAS DE DISPERSION O DISTRIBUCION.

Ez el valor da variacinn que existe de un conjunto da numeros,

TIPOS DE MEDIDAS DE DISPERSION.

A) LA DESVIACION ESTANDAR.

Es la raiz cuadrada de la varianza o biaen la raiz cuadrada del
cuadro da las desviacionas raspacto a la media aritmética.
Ejemplo: D2 acuardo con 21 ajamplo 1, los datos (en ars) son los

siguientass 773, 772, 77t, 770, 773, 780, 779, 780G, 773, 779.

B aiatate

2 2 2 [}
V{779« 775.6) 4+ (772 - 77B.6) 4 (771 - 77T.6) + (770 - :
2

2 2 2
:775.5) + {775 - 775.6) + (780 - 775.6) + (779 - 775.8) + (780
2 ) .

.2 2
:- 775.6) + (775 - 775.8) + (779 - 775.6)
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¥

t D.36 + 12.96"+ 21,14
1 +31.36 + D.3E + 19.35 )
| +11.56 + 19.36 + 0.36
'

{

M

N +11.56
BE A\ | memeeese—ca-o R
9
gTTTE e a
\ 128.4
BEN] memee- l
Y 9
______________ 1

5= 3.777124127 9rs. de peso.

S2 dird qua la disp2rsidn o dasviacion astandar de un anvase da

vidrio da Sidral MUNDET 769 ml tiana 3.777124127 grs. da peso.

B} Amplitud, rangso o medicidn dal rango.
El rango (R) de un conjunto de datos as la expresion dz la
disparsidn en su forma mads sencilla. Es la difarencia sntra

el dato mas grande y el mis pequafo.
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Ra ¥ - x
max.  mim.

Ejemplo: En al ejemeln 1, el valor mas arand2 es de 780 ars. peso
y al mds paquaio es de 770 grs, de paso. E1 rango da la muastra

ez por lo tantot

Re 780 - 770= 10
Sa dird 2ntonces qua =21 =2nvasa da vidrio Sidral MUNDET 769 ml
varia eantre 770 v 780 grz. de peso, asz decir exista un rango de

10 grs. de paso.

Finalmanta se tiane <omo ejemplo, de sistama lo qua sa ascribs an

la pragsenta taziz " Sistema da Control da Calidad Eficaz ¥
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4.3.4 APLICACION DE LAS TECNICAS DE TORMENTA DE IDEAS, HOJA DE

Supongamos qua d2 la tdonica da tormenta de idaas

CHEQUEQ, DIAGRAMA DE PARETO Y DIAGRAMA DE CAUSA - EFECTO.

siguiantes datos:

FECZHA: 1 - 20 Junio 1993,

52 obtyvo los

FROBLEMA: Dafactozs 2n 2l 2nvase de vidrio Sidral MUNDET 769 ml.

IDEAS, SUGERENCIAS O CAUSAS:

1)

3

3

EN

S

Rebaba en a2l interior.

Cu=2lln mal soplado.

Eztralladuras a lo largo del anvasa.
Labio ravantado.

Manchas da2 arasa.

ACCION CORRECTIVA:

Fonar mayor - atancidn an los puntos

procaso da fabricacison,

da control de calidad en =l
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789 PIEZAS RECLAMADAS POR BEFECTO.

FECHA: | ~ 29 JWIO 93

Chusas SEFECTO PORCIENTO X
CAMTINGD | ACUNNLARD | X BEFECTD | ACWNGLAMC
COELLD ML SOPLAND. % ] 40,61 49.41
BAVES SRISRTAS, 1 4T LRI €3.27
WENCIAS DE QRASA. 109 m 1 79.15
LAOID REVENTMO. £ o (3] “®.0
COLWePI0. % o (5 ] 7.8
ToTaL (3. ] 7.a

# 120/70 X 109 = X MFECTO.
ESQUEME. 2 NOJA BE CREQUED




ENVASES DE VIDRIO SIDRAL MUNDET 769 ML.

1-10 JUNI1O 923, DEFECTOS.
5
60 . - ‘
LI
- /' “
50
40 - e
16.66
13.89
20 - PR e e
6.94 6.94
10 -
K 0 T 7 T T T
CUBLLO MAL  RAYAS ABIERTAS. MANCHAS DE LABIO REVENTADO. COLUMPIO.
30PLADO. GRASA.

DIAGRAMA.4 DEFECTOS DEL ENVASE

AT1



1-20 JUNIO 93.

BNVASES DE VIDRIO SIDRAL MUNDET 769 ML.

DEFECTOS ACUMULADOS.

- 23.03
100

80 -|

60+

404"

36.09

€5.27

48.61

0 T

CUBLLO MAL
SOPLADO.

T
RAYAS ABIERTAS.

DIAGRAMA.S DEFECTOS ACUMULADOS DEL ENVASE

[l

1

MANCHAS DE LAPIO REVENTADO.

GRASA.

4

COLUMPIO.

o
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ANALISIS FISICO 5 \CUMPLIMIENTO DB 108
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4.4 MEJORAMIENTO EN EL. SISTEMA DE CONTRGL DE CALIDAD EN VIDRIERA

LOS REYES, S.AR. DE C.V.
4.4.1 IDENTIFICACION DEL PROBLEMA.

La =a2mprasa tian2 un sistama de control de calidad, sin ambargos;
e la visiba realizada por quian escriba; se obsarvo e identificd
qua algunos trabajadoras no raalizan sus laboras de inspaccién,
ravisién, suparvizién atc.  conforma a  los  procedimientos

establecidos por la empraesa.

4.4.2 ANALISIES DEL PROBLEMA.

a) Se pudo obsarvar qua la parsona qu2 inspacciona. al control de
calidad por tarima, no llava acabo al procedimianto de tarimas
=hacadas.

Por ajemplor " X " Persona ancargada de la inspeccidn del
control de calidad por tarima. Raaliza su inspeccidn al 100X a
la tarima 1; como viéd que salid acaptable el producto de
acuardo a las normaz y estandares eaztablacidos por el clienta
y la emprasa. Daja de inspeccionar la l‘:arir'na 2 y 3 ponliando a
astas dos lmtimas tarimas 3u eéiqueta de producto terminado.

Siendo que lo correcto dal procedimiente de inspaccidén da
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control de calidad por tarima es verificar las tarimas al 100X

uha par una.

b) La parsona gua inspacciona los 'defa-:bos pPor variablazs, no
inspacciona 2l eslpesov- de cuerpo, la calibracidn de corsna,
antre otras. De acuaerdo con las normas y =atandares
eztablecidos por el cliente y la empresa. Scasionande con =llo
permitir dajar pasatr dafactos criticos, mayores y manorasz.
Siendo quz lo correcto debaria ser gua la parsona qua
inspecciona debaria hacarlo al {00X an cuanto a dafectos por

atributos vy variablas.

-

c) Daficianta suparvision =3 daciry algunos suparvisoreas no
cumplan con sus funcionas, Por ajemplo; da insbruir, asignar,
y avaluar al 100X toda la labor realizada por parta da los

subordinados.

4.4.3 ALTERNATIVAS DE MEJORAMIENTO.

Como altarnativa de mejoramiento a las daficiancias mencionadas

.an el punto 4.4,2 da la’péglna 132 ‘se sugiara lo siguinntgl
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a) Darles mads curzos de capacitacion y adiestramiento a los
trabajadores (suparvisoras, inspactoras, antra obros) da tal
manera da concientizar al trabajador de qua estamos viviando
an una dpoca da cambiog y para sobravivir es nacesario
integrarse a la calidad. Hay que taner prasente qua el factor
humano d2fine la brayactoria 42 una amprasas y patra logerarlo
23 nasaesario capacitarlo y adiestrarlo comeo se menciond

ant2riormanta.

b) El suparvisor dsba involucrarsa al 100% en toda la labor
realizada por parte da los subordinados: vy para =1lo se

racomienda los siguiantes aspechtos:

£l superviszor debe instruir, asignar y evaluar al 100X toda la

labor. realizada por parta da los subordinados.
En 1o qua se refier2 a instruir:
- Dabe conciantizar al trabajador d2 la importancia que tiene
sus actividades relacionadas con la produccisn.
- Adizstrar al trabajador, asto debe sar en forma clara,

senzillo y pracizo.

Praparar al trabajador:
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Animarle, sar amable.

Dafinir 2l trabajo y avariguar la expariancia dal teabajador.

Daspartar zu interéas por aprander al trabajo.

Demostrar el trabajo:

Colozar al trabajador 2n la mejor posicidn para obsarvar la

damostracidn del trabajo.

Debe axplicar, mostrar < ilustrar 2n al ordan real cada una da

las opseracionas.

Dabe recalcar todo 1o qua el trabajador dabe saber para hazar

una da las oparaciones
La instruccidn deba s2r clara, complata y pacianta.
El ritmo da la instruccidn deba ser 21 adacuado para la

capaczidad de comprensidn dal trabajador.

Comprobar al aprandizaje:

Hacer que 21 trabajador =jacute las operacionas y corragir

carroras gue comabid,

Fadirla que axplique los puntos clava miantras 2jecute las
oparacionas.

Hacerle praauntas para verificar qua antiande y a2zta

los
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aprendiendo cada operacidn.

- Felicitarlo por sus aciartos y animarlo dicisndola qua lo gue

estd haciendo azta biem cuands asi sea.

Obzarvarlo an la practica:

- Hacer gua btrabaja independientemanta,

Indicar a quian deba consultar an cazn de quae la surjan dudas.
- Revisar su trabajo fracuantemanta 2 invitarlo a que haga las

praguntas gu2 aclaran sus dudas.

Disminuir prograesivamantsa la ayuda y la vigilancia hasta llagar
a la suparvisidn normal de un obrero calificado sin dejar a

ézte Ultimo vigilar sus actividadasz tambisn,

=) Darlaz solucionas a los defactos del envase da vidrio para

2llo sa recomienda lo siguiente:

- Apoyarsa con la técnica da tormenta de idaas, hoja de chaquao,
diagrama da Pareto y diagrama de causa ~ afacto, Como =2

manciond en 21 prasenta capitulo 2n al punto 4,3.4 pagina 127,

S2 aspara qua2 mon las alternativas mancionadas antariormanta la
emprasa Vidriera 1los Reyes, S§. A. da C.V y otraszs amprasas gue s2

enczuaentran en similares - circunstancias le sea util las
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sugaranzias =2stablacidas en al punto 4.4.3. Para mejorar su

Sistema da Conkrol de Calidad establecids por un " Sistema da
Control da Calidad Eficaz " Gua contribuiran a qua el produchko
sea transformado al menor costo posibla  de  los  insumos.

Aseguradndosa de Suz2 los matodoz de fabricacidn se apliquan en

forma corracta.

Ademds de gue los recursos humaneos involucrados astén dabidamente
capacitados, adiastrados, Yy motivados para raalizar Bus
actividades con calidad; avitando el reproduzir y tener btiampos
improductivos es dacirg intarrupcionas qQue obliguan al trabajador
o a la médgquina o ambas, a suspander la produccidén saa cual fuasa

514 causa. Implicando para la emprasa costos y tiempo pardido,

Ofraciendo al =lienta calidad en sus productos, bajo costo, an
condicionas dptimas qua cumpla con sus eaxpactativas para que el
producto saa asz2ptabla por al clianta; obtaniando asi la ampresa

una mayor productividad y compatitividad.

Da lo contrario si la Emprasa Vidrisra loz Revas, S. A, da C. V,
y obras emprasas qua sa ancuantran 2n la- misma situacidn sa
muastran indolantes pagardn los erroras o fallas en la calidad da

sus productos.
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CONCLUSTION.

Satisfactoriamante, no fue initil toda la informacidn que aczaba
da las=r, porqua alla aparte de apoyar la tesziz. la comprusba
totalmante,

For 1o tanto, 32 llego a las siguisntas conclusiones:

El control de calidad no es sdlo una astrategia para. implantarsa
en una emprasa, el oconbrol da calidad, es un complamento d2 la

administracidén de la calidad.

Las empresas deben tarminar zon la costumbre de bu;car solucionas
madgicaz y mads bien, ver si sus sistamas de -:onérol da zalidad
aztablecido zomn los adecuados a las nacesidadas de un pais gua ha
abierto sus puartas a productos axtranjaros, para disponer de 1o
anterior sa raquisre de una ma2jora =n los sistemas da control de
calidad eztablacidos por la empresa o implantar un siztema da
control da calidad eficzaz a aquallaz emprasas qus ho lo tangan. Y

prapararse a ser una amprasa mads compatitiva 'y won calidad,.

Si una emprasa desea mejorar o implantar un szistama d2 control de
calidad eficaz. El Garente General debe =star convencido da que

nacesita realizarse.
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€l camino no a3 tan facil paro nw sa pueda lograr al sistama de
control da calidad eficaz, sin invertic eszfuarzos para lograr

calidad.
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GLOSARIO.

INSPECCION.~ Es =1 proceso oda maedicisn, examan , pruaba o de
alguna okra forma comprobacidn de= la unidad de producto bajo asta

conzidaracidn. con raspacto a las especificacionas establacidas.

INSPECCION POR ATRIBUTOS.- Es agqualla bajo la cual simplamanta sa
clasifica la unidad de producto como defactudza o no dafachussa o
sa cuanta al namaro de defactos que contiane con raspacto a las

azpacificacionas establacidas.

INSPECCION POR VARIABLES.- E3z agqualla bajo la cual se avaluan
algunas caractaristicas de calidad con raspecto a wuna ascala vy

los rasultados 2 axprasan como valores numérizos.

CALIDAD DEL PRODUCTS.- Es la satisfaccidn da los raquerimisantos

praviamanta establacidos para 21 wso que se dastina.

PRODUCTO DEFECTUDSO.- Ez =21 qua prasanta uno o varios defactos y
asktns puaden clasificarsze da acuardo con al grado qua afacten al

producto.

CLASIFICACION DE DEFECTNS.~ Es aquella lista de posiblas defactos

qua puaden contanar la unidad da producto, =lasificados de
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acuardo a sus importancias.

TOLERANCIAS.~ Las tolarancias son limites précticos dentro de los
cuales puadan considerarse acaptabla la calidad del producto , es

dacir, son astandaras practicos v:onﬂablas.

LOTE.- €3 la cantidad d2 alamentos qua contianen da un solo tipo,
tamafio y composicidn, manufacturadns asencialmeante bajo las

mismas condiciones y al mismo Liampo.

SELECCION DE MUESTRAS.- Una muastra consista an una o mas
unidades dal producte zmalaccionados dz un  lota, siando las

muastras tomadas al azar sin considerar su =alidad.

METODO.~- Manara de efaztuar una op2racidn. entendiends wcomo
oparacién cada una da laz acciones fisicas o mentales. Pasos o
etapas nacesarios para llavar acabo una actividad o labor

detarminada,

PROCEDIMIENTO, - Sacuencia de operacionaes ean forma cronoldgica

para realizar una actividad,

SISTEMA. -  Cotjunto  ordenado da procedimientos, oparaciones vy
métodos ralacionados =nhre si qua contribuirdn a realizar una

funzidn.
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