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INTRCL>UCCION. 

manera: 

En el •=apitr-'10 !, F1.w1da.moant:.os de C•:introl de Calidad; S>3 e~<POl"le 

1ESlS CON 
iALLA DE ·oRIGEN 



Capitulo II. Técni•=as para Implantar- en un Sistema. de C•-:>ntrol de 

Calidad~ se Pt·es .. ~nta. diversas técnicas o:ie •:ontt.,:>l de •:alidad. G!l.~e 

cliente. 

control de •:alidad de la. empresa donde se: realizó la 

las -=mPr'3sas p•Jedat"t implar1t..ar o mejorar su Sistema de Control de 

Calidad, par· a •:ot"tseguir imPlaf'\tar un "Sistema de •:•:>titrol de 

Calidad Eficaz" que permita a las e:mp1·'3:sas •:>bteti.;ar más 

prod1..1ct..tvida•j y competitividad .• mit1i1nizar más cos~·:>s d·~ calidad 

mi.srna. 



5 

HIPOTESIS. 

Si una amprrasa desea ser más compl!titiva, si.ns prim'i:ros Q'Siifuarzos 

deben estar dirigidos a implantar o m&Jorar s•~s ""iiiste:mas de 

control de c•.lidad,, para conse9uir implar,tar un " Sistema da 

Control de Calidad Eficaz 11 

Por lo tat1t1:>,, la t">1sponsabi l idad legal por un pr•:>ducto,, os una 

importante fuarza '.iocial,, d.a marcado y ec:on6mii::a. 

La obli9ac:;i6n le.gal de lo'3 fabricante11 y prove•dort!s de compensar 

las lesiones y los daP:os ca.usados por productos defe.c:tuosos no ie'3 

un fenómeno r~ci,.nte. El concepto de la responsabilidad por un 

producto ha •><istido durant• muchos aP'ios, pe:ro 'SU enfoquoil ha 

cambiado a Oltimas fQchas. 



CAPITULO I 
FUNDAMENTOS DE CONTROL DE CALIDAD. 
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Antes de definir Lo re.f>:11-.ente al control de calidad, función y 

objetivo. Se hace referencia en e5te i::apí.tulo' que la Present~ 

t..:1sis se lliillnfocará a la grande empresa del SoStctor Privado Nacional 

de activid~d Industrial manufacturero da bienes de pt·od•.Jcci6nJ e-a 

decir~ empresas ~u.a satisfacen pnaferentamente la demanda de las 

indust;.r ia~ de bienes do!: con~umo final. 

1. 1 DEFINICION, FIMllCION Y OBJETIVO DE CONTROL DE CALIDAD. 

Se dice que controlamos cuando uti !izamos la inspección, 

t"lli9istrando sus r1111diciones adec:uadam>Jnte,. cuando la anal izamos a 

fondo y derivamou d• ello acciones preventi"as y corr~c:tiva11. De 

esta manera los Planes inic:iale10 pueda!!tn 1Eer mejorados y medidos 

una vez m&-. comenzando &5i un n•Áevo ciclo de control. 

ARMANDO V. FEIGENBAUM en su libro ºControl de la calidadº. p. 590 

define al control de la siguiente formas 

El cot,trol es el mantener dentro de ciet"tos limites 

establecidos el sujeto de control e implica los siguiantoas pasos 

fundamentalti!:s: 

1. Est.able.cet" lo quia debemos entender como normalidad o estándar, 
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r..ina vez q1..1e se haya oe.stable:cido un sujeto de control y 1 • .ma 

unidad d~ medida consiste:ntoia C•:>n él. 

2. - Estatlecer un elemento sensor y comparador qLh~ nos pueda 

detl9ctat· las me:diciones actuales de los eventos que soa están 

realizando respecto al sujeto de control y compo.rcu-la-s contra 

lo qua 'iiie establ'3:•=ió como norma.l 1dad. 

3.- Esta'=.l..:ic:er un sistema de aná.lisi11 de esa comparación que: nos 

da elementos para tomar una dech1i6n. 

4. - Tomar la acción c:orre-apondie.nt.e •• 

DEFINICION DE CONTROL DE CAl..IMI). 

En Mé,dco se lEt conoce al control de: calidad de: la siguiente 

man-et" al 

.Según los siguientes autor~sr 

Q. VELAZQUEZ MASTRETTA en su libro "Administración d• los 

sistemas dlit producción". p. 230 define al control d• calidad como 

lo siguientei 
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11 Es la f•.uición administrativa cuyo objeto es mantener la calidad 

d11: li::is pr1::>ductos que alabora una empr•iUia" de acuerdo a una 

linea de normas y estándares establecidos 11 

ALFORD Y BANGS en su libro "Manual di:i la producción" p. 748 y 751 

nos dan dos definiciones de control de calidad y son las 

si9uientes1 

E'3 aquella que asegura que el Prod•~cto se aju'3ta a .astándare:s 

definidos y uniformes da calidad entre limites especificado"Z~ 

con prefe:r•ricia en tcd&s las etapas de la fabricación 11 

11 Son las té:cnicas y activida.de'Z de: operación quli!! se usan para 

cumplir los roac:iui1.1itos de calidad 11 

Los núcleos de producción defin .. n al control da calidad de la 

siguiente forma• 

Es la 'A•rie de actividades desarrolladas para. poder manten~r 

dentro de cierto11 limites pre•stablec:idos las c:aract~ristic:as de 

calidad da disePío y concordancia de los Productos. 

Entendiendo como calidad de disiY:?:o1 las caracterí.sticas del 

producto que se dise?;ara entt·e m&s estricta5 sean las 
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especificaciones se: tendrá mejor calidad de diseír.o y prod•..(cto. 

La calidad de concordaticiaJ como aquella que tiene que Vlilr con la 

fidelidad con la c1.u~l el producto cumpla con los requarimientos 

originales del dise?;o. Obteniar1do como re-s•..i.ltado una calidad 

óptimat que implica el v .. :u· que tan bie:n 'S>! realizó la calidad del 

di"Se?;o y la calidad de concordancia. 

FUllCION 1>E CONTROL DE CALIDAD. 

La función del control de calidad es lograr que el producto que 

se fabrique sea1 

A. CONFORME A LAS ESPECIFICACIONES. 

Es decir, las condiciones que permitan realizar un producto de: 

calidad. Y Astas se clasifican por lo regular en dos grupos segQn 

la estructura orga~izacional de la empresa y las caractar:Lsticas 

del productor 

a) Especificaciones de c:ompras: 

Por ajemploJ en la materia prima.,. el empaque entre otras. 
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Estas 13speci ficacb:ines s•:it"I uti 1 izadas principalmente por el 

departami:!lnt•:i de compras, para negociar con los prove:edore11 y 

por el departamento de control de calidad, para ve.r•ific:ar la 

calidad de los insumos. 

Tambiét"I son üti le'!. al almacén para conocer las condiciones de 

almace:namietito, a interesan al dapartame1ito técnico o de 

producción para la cuidadosa utilización de los materiales y 

los comP•::mentes quia partic:iparát"t en la fabricac:ióri. 

b) Especi ficacionl!!i!!s doa produc:ciótH 

Por eJemploJ las especi ficaciories del prod1Jcto~ de el produi:to 

an proceso y del producto terminado. 

1) En las especificaciones del producto. 

Se: deban otxpl icar con detal hi e:l curso del - producto, 

. y describir en cada etapa de la transformación las 

condiciones de producción <temperatura~ pr'3sió11. velocidad, 

entre otras) así como los punto11 de control que permitirán 

obtener un Pt"Oducto que cumpla con las especificaciones. 

2) En las especificaciones del producto en proceso. 

Los dise:Pios so1-. indispensables para la'SI especificaciones del 

producto en proceso ya 1:11..1e ze debi:tn indicar las 

caracter:Lsticas,. normas. estándares,. tolerancias y la lista de 
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los defectos con su 1üvel aceptable en las etapas de 

producción. 

3) En las espe•=i ficaciones del producto terminado. 

Estas deben indicar las aspecificacior1es, a los que deb~ 

someterse el prodi.icto antes da C•;)merc1alizar,, el contei11ido 

de •sta especificación -=s muy importante; ya que se: refiere al 

Ultimo pUt'\to de control antes del client03. 

B. ECONOMICO. 

Es decir, q1..te el product•::> d-aberá. 'Set· transformado al menor costo 

posible, hacililtndo U50 eficaz de los mi-smos r>act.Ar5os con que 

cuenta la empresa o men·~s de -ser posible, evitando elaborar 

prod•..tctos o roproducir -=l'·h~ puedan genet·ar un mayor costo y tiempo 

perdido a la empresa. 

C. ACEPTABLE POR EL CLIENTE. 

Es decir, que el producto reuna las especificaciones y normas de 

calidad que 'Satisfagan las nece11idades del el tente,. logrando con 

ello la aceptabilidad del producto por al mism.::>. Para ·lograr que 

un producto sea tran'3for~mado cor1forme: a las asp.aci fi1::acio11es:o 

económic::o y ac:eptablie por- el el iente -se _rec:omienda lo sigui.ante1 
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A) TENER LOS RECURSOS ADECUADOS. 

Esto significa, que la .ampresa deberá tenoer los recursos 

adecuados para lograr las metas y objetivos. Entre iasti:>s 

a) Recut-sos H1...1manos. 

Son los indispensable.s para la e:dstet,cia de la empresa. 

b> Recursos materia.le'S. 

Son los bienes con que cuenta la e:mpria-¡;¡a. EJiamplo, 

edificios~ itistalac:iones. maquinarias, materia prima, et'\tre 

otras. 

e) Recut·sos técrüco. 

Son las t..icnicas auxiliares en la integración de los recursos 

humat,os y materiales. Por ejemplo1 sistemas de 

p1·oducc:i6n, y administrativos i;ar1tre otras. 

d) Recursos f inanc:i•ros. 

Son los recursos monetarios con que cuenta la emprli.sa. V estos 

pueden 'Ser propiost: como por ejemplo• dinero en efectivp, 

aportaciones de lo'lS -»ocios e:ntr.a otro5. Y aJenos1 i=r4dito'3 

bancarios o privados, préstamos da acreedoi~as y proveedores 

entre otras. 
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8) LOGRAR UN PROCESO PRODUCTIVO ORDENADO V EFICIENTE. 

L..o que '5i9t'li fica que la empre:sa deb1:11rá lo•swa1· ter1oa1· una 

secue.ncia de fabricaci6t'\ desde que er1tra la materia prima 

ha-;;,ta q•.A~ $ale et producto tl!:r·minado. 

Cl UTILIZAR LOS MEJORES PROCEVIMIENflJS, METODOS, fii:CNICA>,; Y 

srsn::MAs. 

Algunos aJemplos dra éstos se mencionarát"l en el punt1::> 4.3.3 en 

las p¡f,.ginas 87 a 94 y 115 a 126. 

OBJETIVO DE CONTROL DE CALIDAD. 

El objetivo principal del C•:>ntrol de calidad es:- obtener •.m 

producto COI'\ calidad,, a un costo lo mA'.:I. econ6mico posible y q1,.1e 

satisfaga las necesidades del 1=liente. 

Considerando los elementos y concept•:>S mencionados podemos 

definir el co11trol de calidad como1 

La herramier'\ta administrativa qua coadyuvara a. lograr lo mejor 

del Producto, con base a las necesidades a satisfaCiG!llº de los 

el iente:s. 
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1.2 MARCO JURIDICO DEL CONTROL DE CALIDAD. 

1.2.1 DIRECCION GENERAL DE NORl'IAS. 

En nuest1·0 pai.s.. la Dire.o::ción Gener·al de Normas,. que d~per1de de 

la S.a•=r.atar:La d.a Comet·cio y Fomet1to Ind•.Astrial? es el Or9anisrn•:> 

Oficial, cuya f• .. mción de acuerdo cor'\ el Art. 13 del reglamoanto 

interior de la Secretaria de C•:>m•:H··=io y Fome11to Industrial, tünie 

e:ntre otra-. la 11i9uiente1 

11 Formulat·, aprobar, expedir, revisar, difundir y vigilar el 

cumplimiento de las normas y espe•=i ficacionas oficiales ma;dcar1as 

que regulan el sistema getieral d.a mi1didas y las de los productos, 

asi como las correspondier-.tes a las clasi ficacio11es y otras 11 

1.2.2 ORGANIZACION INTERNACIONAL PARA LA NORMALIZACION. 

Según BRIAM ROTHERY e:n su libro 11 ISO 9000 la Norma y su 

Implar1taci611 11
• p. 13. 01·9anizaci.6t1 Inta:rnaci.onal para la 

Ni;>rmalizaci6n tlene los sii¡iuiat1tes a-apecto'I legales& 

El pri.,cipal aspecto legal de la ·isa es el hecho de habe.r sido 

aceptada por todos los Orga11i. '3mos Nacionales e Internacionales, 
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t.ant•:i en la Com1.w1idad Eltropea como •'E!;ll el Comité Europeo de 

No1·mas. 

Otro aspecto legal ~mportante, Don la-s desventajas de la ISO en 

caso de conflictos legales por reclamos contra productos. Ayuda 

consideradamente a evitar reclamaciones poi· da~os cuando. tant>:> 

el producto en lo individual como el sistema general, están 

soportados pot· una norma del pt·oduc:to y por la certificaciór'\ de 

que opera un sistema gerencial de calidad acorde con la ISO. 

1. 2. 3 LEY FEDERAL DE PROTECCION AL CONSUMIDOR. 

D.:J acuerdo al decreto p•..tblicado en el Diario Oficial de lá. 

Federación el 22 de Diciembre de 1975 se crea la Lay Fedaral de 

P1·otecci6n al Consumidor. Para informarlo, •:>rientarlo y 

defenderlo an cará.cter de co11sumid1:w. 

1.2.4 CATALOGO DE NORMAS OFICIALES MEXXCANAS. 

De acuerdo con el Catálogo die Normas Oficiales Mexicana11 se 

definen los siguierite11 conceptos: 
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ESPECIFICACION. 

Es un enunciado i::onc:reto del conjunto de condiciones que debe 

satisfac:er un producto1 un matoar ial o un proceso1 incluyendo, si 

es t"lecesa.r io, los métodos q•.Je PIJ:rmitán dete:r·minar sí tale'li 

condici1::i11es se c1 ... mplen. <Or9a.nización Inten"lacional 

Normalizaci6t"I). 

NORMA. 

Es oal resultado de ur"I estudio par·ticular d'31 normalización 

aprobado por una autoridad riaconocida <Organiza•:ión Iriterr"lacional 

di:t Normal iz.ación). 

1. 2. ~. NORMAS V CONTROL DE CALIDAD. 

A efecto d111 adecuar loz aspectos juridico9 en 1:1;1 a.rea normativa 

an México, se. hicieron al9u11as reformas fiscah1s en 1984 en al 

boletín número 1530 publicado del 3 al 15 de Enero por la C4mara 

Nacio11al de la Industria d•!: Transformación ( CANACINTRA ) • 

Los estable:cimientos que utilicen instrumentos de: medir,, 

se?;alados li!:n el Diario Oficial de la. F•deració11 del 19 da 

Diciembre de 1983 y se encue11tren ubicados dentro del territorio 

nacional:- están obligados a m8.nifestarlos durante el periodo 
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comprendido entra al 2 de Enero y el 30 de Marzo da 1984 l lanando 

los formatos autorizados:. mismos que sa pt·esentan por 

quintuplicado en el Drapartamoanto de Vet' i ficación de. Plilsas y 

Mr¡¡didas de la Dire~ci6n Get1~ral de Normas de la SECOFI y 111us 

DQlegactone-a Foaderales. 

Los derechos que s-i pa9arAn pot· la verificación de los difer·ant>1.s 

aparatos de mti!diciót"'I están estipulados e.n el Diario Oficial de: la 

Federaci Ó!1 del 30 de Diciembre de 1993. 

Uriicami!lnte 15erán objeto de: verificación aqyallos in-ztrumiilt'\tos de 

medir de fabricación nacional o de importaciót'\ que tQngan la 

autorización del modelo correspondiente. Los instrumentos de 

medición que no cu~nten con é'!lte re.qYisito no podrán siar 

verificados hasta obtener la autorización respectiva d1d 

Dapartam•tito de Instrumentos de Medición de Uso en la Industria y 

la falta de presentaci6n o,. en -su defecto,. la d• manifestación 

podrá traer como cot"'tse.o.1enc:ia la imposicióri económica o clausuras 

a las empre"as. 

En la Lay Federal de Derechos publicada al 30 de Diciembre di! 

1993 en el Diario Oficial do! la Federación, SECCION CUARTA se 

señalan los derechos que deben pagarse por los s-ervicios 

r'lllativos a la certificaci6" de:l cumplimiento de Normas Ofici.ales 
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Mel<icanas o E:<tt·anjeras o al cumplimiento d.a espe:cificaciones de 

Pl"'Oduc:t.05. 

En .al Articul·~ 73C se fijan CU•:>tag, por el nigistro en el Sistema 

Naciotial de Acreditación d>31 Laboratorios de Pruebas y la 

e~.:pedición del ciartific:ado re'?ípectivo Oitfiactuados p.;1r la autoridad 

c:ompet.einte. 

Et\ el articulo 79 s~ indican los deredios po1· '3ervicios r"3lat.ivos 

&. la autorización para la f'abricaci·~n y reF'araciOn de 

instrumentos de medir~ de equipos pa.t:.rones, de modelos de 

instrumentos de m'l3dici6n y s.a s~Pialan los de.recho21 por servicios 

t·elativoii a la c:at"tificac:ión inicia1 de sistemas de m>!)dici6n o de 

calibración. 
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1.3 ORGANISMOS DEL CONTROL DE CALIDAD. 

Existe en cada País miles d~ normas ascritas por Organismos a 

Ni vial Nacional e Inteniacional. Sin embargoi en lo que sa riefiere 

al Or9ar1ismo Nac:iona.l doa Norma "!:n nuest..ro Pa.is,. como se mianciono 

antes~ e3 la Dir·ecci•jn 1;¡~ner·a1 da Normas gue s1Jn acordadas C•:>t"'I 

las Asociaciones Ind•Astrial~s corriaspondientas en concordancia 

con normas Internacionales. Véase punto ~· 3. 3 página 94. 

La mayoría d~ los Productos usados en la vida diaria tienen 

normas. Esta3 determinan raquer·imientos para 1011 compor1entias que 

forman el producto. También estip1...1la11 espo1cificaciones sobre como 

deben ir"\tegrarse lo!> compon~ntes en e:l proc .. so para formar al 

pr·oduc:to. 

Muy pocas de estas normas '3on obligatorias por la L"9Y. pero se 

hacen obligatorias por consideraciones comerciales. Por ejemplo, 

si 11 >< 11 empresa. no e:!lpec:i ficar a productos que no estén cubiertos 

por normas~ ning~n cliente las aceptaría. 

Un req1,.1isito f• .. .n°'damental de un -aist .. ema general de calidad, es q1..1e 

todas las e!lpeci ficac:iones de un producto en un proce:·so de 

fabricación. Estos desde q•~e l leguan los in!lumos hasta quie 'Salen 

los productos termir\ados, deber1 formar un producto d& acuerdo con 
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la-s norma$ qUE!!I establec:e la ley y con los 'iliiztemas de medici6r"\ 

existentes en la fábrica .. 

En lo referente a Normas a Nivel Intet"naciona.l ter1~mos: La ISO 

<Ir1taniational Oro;anization For Standardizacion) Organización 

Inter11aci•:inal Para la Normalización. De la cual se haca mención 

exclusivamente por formar parte de eista Orgatlizao::ión r"luestro 

País. 

Est~ Organización fue aceptada por todos los Or9anismo-. 

Nacioriales tanto da la Comuriidad Europea, como por el Comi.t4 

Europeo de Normas. Los miambros de:l Comité Europeo die Norinas son 

los· Organismos Naclone.las de Norma-s de cada pais dlil la Comunidad 

Europed. <Austria,. BoAlgica, D i11amarca, Finlandia, Francia,. 

Alemania, Grecia,. Irlanda, !tal ia, Noruega~ Portu9al ~ España,. 

Suiza,.· Suecia,. y Gran Bretaña. 

Ot1~os de los Or9anhsmos a Nivel Internacional de Normalización 

"º"• 

COPANT C Comisión Partameri..::ana de Normas Técnicas ) • 

IEEE ( Insti tYte Of Electr ical and Electror~ica Enginees ) • 

AGA ( American Gas Associat ion ) entre otras. 
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Que al igual que la ISO y la Dirección General de Normas tie:ne 

como función la normal izaci>!>n de los productos a Nivel Nacional e 

Int~rnacional. 

Hay empresas .;¡1.~e d.:ts•:onocen la •:u<istencia de Normas y 

especificaciones, por lo tanto pierd>!!n el tiempo lamentablemente 

e:n corr>agir sus procesos. En otro:s casos. totalmente: i9r-1orán la 

e;dstencia de las normas y trabajan a base de muestras y 

prototiP•:-:::;. lo cual iaxpl ica en parte la baja productividad y 

calidad dra gran parte de los productos que cotidianamente. 

consumimos. 

Seg'u' LAURA FISCHER en su libro "Mercadotecnia". p. 111-112 Otro 

organismo es la Proc1.u-aduria F~deral dial ConsumidorJ na.ció el 5 

de Febrero de 1976 como una institución ianc:an;~ada de procurar la 

aplicación de la Ley Foadera! de Protección al con5Ymidor con 

funciones de autoridad, c·~n personalidad jurídica y patrimonio· 

propio para promover y proteger los der11c:hoz a interases de la 

población consumidora. 

Esta procuraduría ~stá especializada eKclusivamente ~n tratar la 

ProblemátiCa qr.A• se pre5enta en la compraventa de biet1a3 Y 

servicios !=UYa acción se extiende a f:.oda la Rept;&blica Mexicana 

con la cual descentraliza todas sus funciones. 
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OBJETIVOS r'E LA PR1)CIJRADURIA FEDERAL DEL CONSUMIDOR! 

La procuraduría F~deral dt!ll Consumidor tiene como objetivo .. 

fundamentale• lo1í si9uientes1 

A> Procurar la aplicación de la Ley Federal de Protacci611 al 

consum i d.:1r. 

B> Promover Y proteger los dl!lrecho'!S e irü,dre:ses de la población 

c:onsumidor·a. 

C> Diaput·ar las anomalías en forma constructiva ~ntr~ provoaedot'es 

de bienes y ".Dervicios y c:onsumio:toras, ofrecii1:ndo camir1os de 

soluciót"I Justos, ponier1do fin a dicha11: di fe:r,¡mc:ias. 

0) Hacer valer lo'A del"echos de los c:onsumidor1111~, '4nic:amar1te en 

las actividades de compra-venta de biet"lta'.!i y se.r·vic:ios, cuando 

~stos fuará.n quebrat1tados,. defendiet1dolos de ab1Jsos entre 

provaedores y comerciantes. 



24 

1.4 RELACIONES INTERDEPARTAMENTALES DE CONTROL DE CALIDAD. 

REL.ACION ENTRE CONTROL DE CALil)AJ) V l'IERCAOOTECNIA. 

Es el área que realiza estt.1dios de mercadotecnia y confirma que 

el producto establecid•::> concebido por el depa.rhament•::> de 

investigación Y desarn::>l lo c•:>rresponde: a las necesidades del 

consumidor e informa los datos t">3:'.3P>3Ctivos a los departamatitos 

con los :¡ua s>e interrelacior1an isntre ellos el departamento de 

co11trol da calidad. 

Se le infor"ma las cara•=terist:.icas del producto qUo!. producir6 la 

empresa. para satisfa..::er los deseos y las necesidades del 

corisumidor. 

REL.ACION ENTRE CONTROL DE CALIDAD E INGENIERIA DE DISEÑO O 

IN6ENIERIA DEL PRODUCTO. 

Los in9enia1·os tiene la responsabilidad dt11 proporcionar a la 

empre'lia al disePio. Es decir. es al dGipartamento de i".l<¡eni11:ria del 

diseño el que convierte en t"ealidad, lo que para el departamento 

de mercadotecnia,. sólo ~on i<;ieas. Al dhsePiarse un producto, 

cualquiera que sea la naturaleza del mismo_ deba considerar que 

existen normas a nivel Nacional e: Internacional que al producto 

debe cumplir y satisfacer al cli~nte. 
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RELACION ENTRE CONTROL DE CALIDAD E If'IOENIERIA DE FABRICACION. 

S•~ trabaj1::i principal con5i'3te: en la S>llección de suminist~t·os para 

maquinado y proce<sado, diseY\o de herramientas; o utensilios~ 

análisis de dificultades en la elabora•=ión que se priase.ntán 

cuar1do se trata de ak:an::i::ar· cierto estándar de calidad, selección 

de m~todos, ai=ondicionamiento del local de traba.Jo y en prove>ar 

i;:ondiciones satisfactorias de trabajo. 

RELACION ENTRE CONTROL DE CALIDAD Y CCM'RAS. 

Esta relación se da en al dotpartamento qye tiena como función 

obtener para la empresa todos aquel 103 materiales~ compot1entes, 

ent:.re otros; qua la e:mprasa necesita para realizar sus obJ..:ttivos. 

Se relaciona con el área d• control de c:al idad •n sl momento ien 

que verifica la calidad de la11 compras a trav-'s de un documento 

en el cual $e: estable:c:en las espec:i'fic:actones de: compras. 

RELACION ENTRE CONTRO... DE ~IDAD Y LABORATORIO. 

Su relación se extiende con los estándares de los materiales Y da 

los procesos as:í. como de la aprobación de· materiales ct"{tico5~ ya 

sea que se compren o sra proc:uan y d• las r-ec:omendaciones de 

técnicas espo1.c:tale:s •n el proceso. 
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RELACION ENTRE CONTROL DE CALIDAD E INSPECCION Y PRUEBAS. 

S':!: relaciona e:n el momento en que. se ocupa de juzgar la calidad 

d11: las partes y de los materiales que se r1:1ciban y de la 

estimación de conformidad entre las partes construidas y las 

as:pecificaciones. 

RELACION ENTRE CONTROL DE CALIDAI> Y RECURSOS ...-.ios. 

Soa ocupa de la c:ontratación, capacitación y adiestramiento de los 

supervisores, de los operadores etc. ct•..tiénes contribuir•n en ial 

desarrollo al logro de laz meta~ y objetivos •stablecidos por el 

departamento d• control de calidad y ésta último al de la 
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l. 5 FACTORES QUE AFECTAN LA TENDENCIA AL MEJORAMIENTO I>E LA 

CALil>AD. 

La calidad de los pro1:11Actos y servicios se encuentra afectada por 

los siguientes factor·ias1 

Al EL MERCADO. 

En la act1.1al idad~ se sabe q1~1e el t'\•:imet·o di!! pr•.:>ductos nuil!vos o 

modificados quia Sil ericulf.ntran en 1111 mercado han crecido da manera 

sorprendentia. Muchos de esos producto'a han 3ido el r·oasultado de 

las nuevas tacnol•::>gias q1,.4e: compronden no solamente al producto en 

s{ -sino tambhftn a lo'S materiales y métodos ieampl.aados en la 

. manufactura. En este conte><to permite: .::¡ue al con'SUmidor tenga a 

la vista una amplia gama de productos .en el mercado que Podrá 

observar y consumir como pt·oduc:tos de buena calidad o de calidad 

inft!lrior. 

BI LA -,0 DE: OBRA. 

Debido al nlpido crecimiento de la tacnologta eixista una mano de 

obra cada ViilZ más e'3pe:cial izada. Las nuevas tecnologías vuelven 

pronto obsoletos los procedimientos y metodos,, haciendo que la 

mano de obra se sienta menos responsable d_. la calidad del 
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disminuida. 

CI LO MONETARIO. 

Para estar más presel"lte an el mercado,. la compa?;í.a deba adaptarse: 

a la tacnologia más recbante y en cons.¡cuer"\cias debe hacer 

inversiones para mejorar no solamente su productividad,. sino 

también la calidad y la confiabilidad de. su producto. El nivel de 

calidad del producto . dapendará también del Precio que el 

cor1sumidor pueda pagar en al se9mlli!:nto del mercado iat"'I el q•-te opere 

la empresa. 

J>l LA MANERA DE ADMINISTRAR. 

La calidad de un producto dept'lndia de las decisiones de la 

administración y de la conciencia qua UQ tenga de a13ta calidad a 

los distintos niveles da la empre:saJ dtlJI no -ser así., dicha calidad 

se vuelve pasajera. 

El EL MEDIO DE TRABAJO. 

Para real izar un producto da calidad, no debe olvidarse: la 

calidad dal medio de t.rabaj~. Un taller lim?io, ordenado Y bien 
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i lumir"'lado es una necesidad indisP>i!nsable. Ya que la. apariencia 

del local, le dat"á una idea al cliente, de la eficüu-.te calidad y 

servicio de la empresa. 

Algunos ejemplos; de las factores que afectan la tend~ncia al 

meJor·amient.o de la calidad, son las que s~ e.-.a.tablecen ian ~l P•-~nt:.o 

4. 2 página 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 herramientas con las que Sl!ill auxi l iar4 el 

responsablia. da llevar acabo el p1·oceso d• control de calidad. 

2.2 DEFINICION DE INSPECCION. 

La inspoa•:•:ión es el proceso doll medición, e}(amen, prueba u otra 

fo,.ma de comparar la t.1nida.d del producto con los reque:rimiantos. 

Entendiend1::> como unidad d'3l producto aquel lo que se inspecciona 

con el fin doa deto!rminar 'DU clasi f'ic:aci6n como defectuo3a o no 

dafectuoza o para contar el nómero de defectos. 

PuElde sar un s•!ilo articulo, ura par, 1...1n jY~go, una medida, 1 .. m 

área~ una operación. un volum.sn, un componente d-e al'íJYn producto 

termiriado~ o el mismo producto termir1ado. 

2.2.1 OBJETIVOS DE INSPECCION. 

Para. establecer los objetivos de la in!lpección an primera 

instancia se debe considararr 
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Las metas a priori para poder ~stable.cer los objt;3tivos a 

posteriori. Dentro de estos objetivos se tienen presenta los 

5i9uie:11tes1 

1) Sepat·a1· los ar·t.ículos defe.ctuo3os para tener la s.e.guºridad de 

que los •:l iantez rocib~n únicam.¡nte productos de calidad 

adecuada. 

2) Comprobar que se asti!n l levan•:fo a -::abo todas las funcion;;as de 

producción correctamente. 

2.2.2 FRECUENCIA DE: INSPECCION. 

La fr13cuencia de la inspt!:cción se hará por piariodos variables 

segón las nece'Sidades de ca.da empre-a.a. 

Por lo regular en las empr~sa'S sia real izan. inspeccionas de l·a 

si9uiet1te manera: 

a) Despu~s de las operaciones de producción. 

b> Antes de las operaciones de producción. 

e> En las máquinas automáticas Y semiautomáti~as. 

d) En productos terminados. 

e:> Antes de almacenar. 
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f) Antes de empacar. 

Independiet"lte.rnentia de que en las or9at1iza•=iones p1.1e:dan manejar 

estas o algunas otras con base a -aus necesidad.as. 

E'B decisión de la emprQsil y de los departamer'\tos involucrados> el 

elegir la fr~·=u~nc.ia C•'.:lt'l q•..t':?! deberá it"lspeccionar las operaciones 

antes y después. 

2.2.3 INSPECCION DE PRODUCTOS COMPRADOS E INSPECCION DE 

MATERIALES EN PROCESO. 

INSPECCION l>E PRODUCTOS COMPRADOS. 

Se r-efiere a lo si-auioantes 

Se inspecc:ioria todos los prod1..tctos comprados para asegurarse de 

qus son correctas las especificaciones que rlllquiere el cliente. V 

para cambiarlo en todo caso al provet:!:dor aquellos productos c:it..1e 

lle9aron daPi:ado'5 o simplemente no cumplieron con los requi~itos 

solicitados por el clit11nte. 

Es por o!!llo qUlil!I la inspección de productos comprados es un factor 

primor"dial para el departamento die •=ontf'Ol de calidad de:bido a 

que de ·estos matel"iales van a depender la calidad del producto. 

Por lo que se: s1~9iian1: una adec• . .eada insp-ac:ción de los mismos. 



INSPECCION DE MATERIALES EN PROCESO. 

Es la inspección que el traba.jad~r debe rfll1al izar en la 1 inea de 

trabajo que Sil! é'Slta efectuando para asegurar que se estét' 

elaborando los productos c1::>rrect:.amente. 

La función Primordial del trabajador es la doa pr·oducit• los 

artículos con bas~ a especi ficacione.s y normas de calidad y 

prevenir lo-a articL1los defectuosos. 

2.2.4 Cl.IAl..Il>ADES Y TIPOS DE INSPECCiotES1 DE PISO, CENTRAL, 

SELECTIVA, CADENA Y POR ATRIBUTOS. 

INSPECCION DE PISO, 

Es aquel la que se lleva acabo .an el puesto d9: trabajo. Los 

inspectores van de una máquina a otra con al objeto d• enc:~ntrar 

productos defectuosos previnie:ndo que se •laborian grandes 

cantidades da productos defec:tuosoz. 

Los inspacti:wias d'iiill Piso por lo <;atieral tianen la autorización de 

detener una operación quia este provocando que la. producción salga 

defectuosa. 
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INSPECCION CENTRAL. 

Es lo c•:intrario a la inspe:cción de piso. En la it1specci6n central 

za tiene un departamento ceri.tral de in'Spec•=ión dOt'\de los 

productos, materiale:z, entria: otr•:JS, q~~-:! se van a i11spiaccionar '30n 

transF":lrtados en carra.tillas a éste departamento para ser 

revisados. 

INSPECCION SELECTIVA. 

Es aquella que: in~pecciona las unidades y las s~para por tamaño. 

Genaralment.e 10'5 Productos ~ua variar"I diama'.Diado dal estándar 

deberAn de hacerse de nuevo o deshacerse. 

INSPECCION EN CADENA. 

Es aquoalla donde se inspecciona las unidad•s o productos a lo 

largo de la cadiana conform-a va pasando la. p1·oducci6n. 

INSPECCION POR ATRIBUTOS. 

Es aquella donde· 1u!I inspecciona al producto como aceptable o 

defectuoso de acuerdo a la especificaciones determinadas po1~ el 

cliente y la empresa. 
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Al91..1nos ejemplos de éstos tipos de inspección soa mencionari en el 

punto 4.3.3 páginas 116 a 120. 
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2.3 DEFECTO V TIPOS DE DEFECTOS DE CONTROL DE CALIDAD. 

El defecto, es el imperfecto de algo. VQase pá.9ina'B 109 y 109. 

DEFECTO DE CONTROL DE CALIDAD. 

Es todo aq1....1el lo que afecta a un producto en SY imagti1n, pro(;ti1SO y 

di'Atribución. Es decin cualquier imperfección en el producto. 

TIPOS DE DEFECTOS DE CONTROL DE CAL.IDA!). 

a) CRITICOS. 

Son aqul!ll los qua provocan graveis peligros en la fabricación o 

en la uti 1 izaci6n del producto. 

b> MAYORES. 

Son aquel los que producen una falla normal d&al producto 

durante su uso ordinario y genera costos elavados doa 

reparación o mantenimiento. 

e> MENORES. 

Son los defactos que afacta11· la apariencia del prodycto. 
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2.4 PUNTOS DE CONTROL DE CALIDAD EN EL PROCESO DE FABRICACION. 

Los punt•:>s de c•:introl de calidad en la it'\dustria pi.teden situarse 

de la sig•.üente manera: 

a) En el insumo .. para asegurar q1..te los materiales o •=omp1:w1er'\tes 

defectuosos n•:> e:nt;ren en la prod1..tcc1.6n. 

b) Duratit:-;, la secuanc:ia de: fabricación, a fin de: st!!p;alar las 

urüdade$ def'ect•.iosas lo más cerca posible de su origen e 

identificar las ca•..tsas. 

e> En al producto, para verificar que la calidad del producto 

terminado satisfaga las especificaciones. 

En la práctica,. el depart.?1ment•:> de cal 1dad ut1 liza 1.ma 

combinación de estos tras punt•:>s, di;i: tal matv31ra ~ue las unidades 

defectuosas sean detectadas rápidamente y no produzcan cost•:>s 

adicionales de fabl"'icación como lo'B de reproducir y de5tn.1cc:i6n 

dia productos terminado-;;. 

Algunos ejemplos de éstos se mer"lcior1ara.n en el punto 4.:3.3 en las 

pa,g inas 87 a 94. 
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2. 5 DEFINICION l>E CONTROL ESTADISTICO DE CALIDAD. 

Se9Q1'l GEORGE R TERRV en su 1 ibro "Prin•=ipios de admini"Stración" 

P. 591 define al C•:mtr•Jl estadisti•:o de calidad d>3 la sig•..iianti:a 

mane:,. a: 

El cotitt·ol estadístico de calidad <CEC) 11 Es el que b•.tsca ayudar 

a c.ontrolat· el pri::1o::o1so q1...1e produce: las partes. En ot,-as palabras, 

es tatito preventivo como r'3:mediador. E'3t...á. basado en las teorías 

estadistica'3 y en los métodos de las pr-obabi l ida.des de las 

pruebas por muestre•:> " 

Con5iderar1do la definición antes mencionada~ podemos definir al 

control i!l:sta,jistico de calidad~ como todas las técnicas 

asta.dísticas y actividades encauzadas hai::.ia el control de calidad 

da la producción para prevenir y minimizar e:l de:sp11rdicio de la 

Producción. 

El control astadi'3tico de calidad examina la i:al idad de unos 

cuantos producto-:a, no de t1:idas y a la vista de los resultados 

tener una idea de la calidad d~ todo el conjunto. 

Los parámetros estadí.stii::os s•:>r-. sumamente important.as para el 

análisis, estudi•:::> y Procesamiento de datos para determinar de: 
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este m1::iido la vat·iabilidad d•:!: la calidad, -ai ex:i5t.an Pf"•:>blo:amas en 

el proceso y la gravedad de la variabilidad. 

Estos pat·ámetros son sencil l•:::>S y muy útiles, postli!:r iormiantoi: so:a 

proasentarát"I algunos de el los con si.A definición y su forma de 

•:::>bt:.eniar lo. 

2.5.1 OBJETIVOS DE CONTROL ESTAl>ISTICO l>E CALil)AJ). 

a) Major-ar la consister1cia operacional del control de calidad dia 

las empresas., al reducir las variaciones. 

bl Crear una a•=titud de prevención en lugar de corrección. 

e) Mejorar y sost~ner la calidad para los el i~t'\f:.es. 

d) Ser el productor de más bajo ".:osto. 

2.5.2 DEFINICION V TIPOS DE ~TREO, 

DEFINICION DE MUESTREO. 

El muestroao se define como la <s"!:lección de,..,fll\,.last.ras •. ~Et1t.endiendo 

como mu11:stras lo .:iue -aia e).;traoa de: una población, con ,.c.i.ertos 

fines. 
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TIPOS DE MUESTREO. 

Seg•.:m el DR. ISHil<AWA en su l ib1·0 "Guia de co1iit.rol d.a cal idad 11 • 

P. 111-113 e:stablec:e los si91..iientes tipos da m1.Áestriao1 

" 1l MUESTREO ALEATOR IIJ. 

Esto entt·aña t•=>mar muestras al azar de la totalidad del lote. Por 

ejemplo: Véase en la fi91.wa 1. 

--o 
MIJllTIA 

LOH 

rl8.I MHITllO A&.IATOllO 

2) MUESTREO EN DOS ETAPAS. 

En la prim11:ra etapa, tome unidades primar·ias de •.m lot..e. En la 

segunda~ tome m•Jest.ras secundarias de .las unidades primarias 

extraida-s como muestras. E-:;te es un m>itodo da uso com~n et'\ las 

fabricas. Por ejemplot Véase en la fi91,.ira 2. 



llUllTIA 

LOTI 

IH llTllO PllllAllO 

Ple.J llllllTHO IN 1>01 l'fAPAI 

3) MUESTREO ESTRATIFICADO. 

El lote: se: divide en varios e.gtratos y se toman muestra'3 da cada 

uno. Sin embargo. la~ muestras de: cada tr1strato se torna al azar. 

Cuanto mayor sea la. homogeneidad de 10'3 estratos. m'-s pre.cisión 

tendrá 11!1 conjunto di!: muestras. Por ejemplo: Vé:ase en la figura 

3. 
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' ' 
' 

1 1 1 1 1 1 1 

LOIB lllTR.VIPICADO KUlllTRA 

PIO •• KUUrRllO murJPJCADO 

MUESTREO POR CONGLOMERADOS. 

En las f4bricas donde se toman muestras de pt"oductos, este método 

no se utiliza muy a menudo. Si el conglom,.rado no es correcto, 

habrá poc:a preci9ión o se Producirá soasgo. Para formar buenos 

conglomerados, todas las partes del lote d111:be11 •star 

representadas en i'iluales proporc:iones. EJemplo1 Vi6:ase Gin la, 

·figura 4. 
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"º RA' oaAN DllP••••oN ª" LOS 
COHOLOll••ADOI DBL una 

UCOJA Ull CONOLOlllaADO 
Y UTILICBLO COllO llUUTaA 

1110. 4 llUllftalO toa CONOLOlllaAom 

2.5.3 DEFINICION V TIPOS DE MEDIDAS DE TENDENCIA CENTRAL. 

DEFINICION DE MEDIDAS DE TENDENCIA CENTRAL. 

Seogún L. TAWFU< y A.M CHAUVEL en s1~ libro "Administración d.a la 

producci6t'"· P. 308 - 310 establece las siguientes d•finiciones,. 

tipos de medidas. Da tendencia central y de dhspersión. 

Es el val.;w más representativo de un conjunto da 111jmaro11. 

De estas medidas se mencionarán laz mas comunes dado que <Son las 

que se utilzan en la mayoria de las iamprasa-s en la Industria 

Nacional. 
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TIPOS DE MEDIDAS DE TENDENCIA CENTRAL. 

A> La me:dia aritméti•=a o media. 

X = ___ _t_::; __ _ 

" 

Dónde: 
~<= La media aritm4tica o me:dia 

f.)c;:t::: Es la suma de los valore"Z it1dividualas. 

B> Mediana. 

Para eri•=ontrar la mediana. es necesario primeramente ordenar los 

valores de me:nor a mayor. Po~teriorm>1nt.a sa deberá. '!lil9Pat·ar la 

mitad de los valores para obtener la mediana. 

C) LA MODA. 

La m•:.da es el valor que ocurre 1:::> se presenta con má'3 frecuencia 

en un conjunto. 

La moda puede no existir @U"I este caso se Cfice que e'3 amodal pe:ro 

en otras ocasiones puede haber dos o más y en éste en-so se 
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dio::e que: es bimodal o ffil~ltimodal respectivamente:. 

2.5.4 l>EFINICION Y TIPOS DE MEDIDAS DE DISPERSION. 

J>EFINICION DE MEDIDAS DE DISPERSION. 

Es el valor de varia•=i•!in q1..1e •:ndste de un conjunto de nómeros. 

De e'3tas medidas 'Se mencionarán la'3 mas comunes dado quia '3011 las 

-=iue sa utilizan en la mayoria de las empre~as e:11 la Industria 

Nacional. 

TIPOS DE MEDIDAS DE DISPERSION. 

A> La de:sviación e~tánda.1·. 

Normalmente se cah:1.Jl~ pa,-a m1..1estras de: lotes mayores. La 

desviación e:stA.ndat· <s> de un co11junto de datos lii!S la expresión 

de dispersi611 .;::iue: 'Se utiliza c•:>n mayor fre:c1..1ancia en el c•:>ntrol 

de calidad. Es la ra{z 1=•-'adrada d~ la va1·ian:?:a o bien la raiz 

cuadrada dial c1..1adrado de las diB.sviaciones retSpecto a la media 

arttm41itica. 



r----------------, 
1 1 
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s = 4i_ <>< - x 1 
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Dónde: 

t.• Es la " suma de " 

x• Es un valor individ1~al. 

><= Es la mQdia aritmté:t.ic:a. 

n= Es el ru:1m-ero d .. datos. 

B> Amplitud, rango 1::> medic:i6n del rango. 

El rango <R> de un conjunto de datos es la e,._pr>3si6n de la 

dispersi•!ln en su forma mas '3enci l la. Es la di faret1c:ia entr~ el 

dato más grande y el má.s pl!que:P:o .. 

R= )( X 

má'<• ml.n. 

D6nde: 

x máx. :::i' Es el val1:>r más grande observado. 

x min. s Es el valor más peque?ib observado. 



CAPITULO III 
MEJORAMIENTO EN UN SISTEMA DE 

CONTROL DE CALIDAD. 



3.1 MEJORA EN LA ORGANIZACION DEL CONTROL DE CALIDAD. 

Es 1'1ec:e:sa1· io Y convetiie:nte m.ajorat· dentr•::> de las estructuras de 

las empre:sas, un departamento u ó-rgan•::> responsable de vi9i lar que 

los prod•.tct:.•::>s y s>Jrvicios 1=urnplat"t con la calidad. Poi· las 

siguientes razol'les: 

Hay empresas, d•':lt"'lde los Jefas doa. contl"ol de cal ida.d, 

s1.1pervisores, e inspectores en ca'3o de que e;.;istan .ast;.o'S, 

raportat"'I al jefa o respo11sabla: d4 la prod•..icci6n1 ditafect.os 

encontrados e11 inspecci6n, medida'3 fu•ewa de diseño, empa~ue fuera 

de: Las .aspecificacione'3 S•::>licit.adas por el clienta entre otra-.s. 

Cometiendo un 9rave error, desde lli:l p1Jnto de vista da q1..1a o;¡l jefe 

de producción no se va a pr11:ocupar por lo.os asuntos de calidad 4n 

lo'.5 productos. E:l jefe da p1··::>duc:ci6t'l s~ inclinará más en at....:mder 

el cumpl imie.nto de los programas e ittdice da producción, 

ignorando lo referent...e u. la cal ida.d. 

Es por ello que se recomienda que las e.mpra:sa<S dentro de sus 

estructuras redisep;e o reest.ructut•a un 6r.;ano o departamento d~ 

control dii! calidad qua rep•::>rte at mas· •lto mando de la empriasa, 

toda'S las funciones. Así como también se 5U9iere que sea 

cot"\dición indispensable: recibir del alto mando de la e.mprasa, 

todo el apoyo necesario para que pueda desempep;anse adecuaQament>J: 

la función. 
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3.2 SOLUCIONAR RECLAMACIONES DE LOS CLIENTES. 

Al solucionar reclamaciones de los el iQ"tel' se. recomienda que se 

consideren los sl9ui~nt-es aspectos; 

a) A11alizar la reclamaci•~n del cliente para: aceptar-la~ 

rechazarla, repararla, o reproducir y tomar 1 .. ma de:cisión da 

que hacer· con ella. 

b> Utilizar· pro•:edimientos escritos para identificar, documentat·,. 

separar, disponer y notificar a la empresa, de lo~ artículos 

que no cumplen con los re:qu•rimiantos del cliante. 

e> Controlar los productos y mo.terialt!s qua no cumplan con los 

re:quer im ient:.•:::>S. 

d) Asegurar que los ar·tículos reclamado'l saan ida11ti ficados y 

controlados usa11do tar Jetaz, marcas o separando f'isicam•tlte. 

e) Que ,los artículos reparados y reproducido'3 sean in"Speccionados 

n1Aevamet)te de acuerdo con los procedimientos aplicables. 

Entre otras. 

Con la finalidad da ase9urarse, qua los art.iculos que no cumplan 
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con los requisitos establec:idoo;¡, contit'u~en en .al proceso, p1:ir 

descuido o error. provocando re:c:lamacii:>t"le-;s por parta del el iente. 
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3. 3 TECNICA DE TORl'IENTA DE IDEAS V HOJA DE CHEQUEO. 

TECNICA DE TORMENTA DE IDEAS. 

Se91~n CONSULTOR !Nt'.;i. .JORt~E A. GONZALE2 13.0NZALEZ. Et'\ si.~ c1 . .u-so 

ºAdmini-:.tracio~t'\ d.a la Calidad Integral" P. 85 ... 96 hace refer.ancia 

de la técnica de tormenta de ideas, hoja de d1eq1~eo, diagrama de 

Pareto y diagrama di>! Ca•.Asa Efia•=to lo si9uioar1te1 

Parece ser .:iu"! los pr"oble:mas surgen sin cie1!ar. Identificamos uno 

de. ellos y al resolverlo -surgl!!n más y más problemas nuevos. Para 

elimit1ar la visión particular de un problama, los griegos ya 

uti 1 izaban la técnica do::nomi11ada "Tormenta de idea.s 11
• 

Esta técni1:a consiste en la reunión de un grupo do! personas qua 

trabajan·j·~ e.n Qquipo ir'ltentán d'3terminar cual es la causa do:! un 

problema o mur:has veces descubrir cual es el verdadero problema. 

Dice e1 refrán que "dos cabezas pier1san más que una" y éste as el 

fundamento básico de trabajo de la Tormenta de Ideas. 

Para trabajar en 1 . .ma sesión de Tormenta dia ideas. s111 ha 

comprobado, que la eficie:r1cia dal -grupo aumet1ta si éste está 

compuesto por un número de participante-:a que fluctua entre tres Y 
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diez personas. 

El trabajo ordenado y sistemático requiere de un coordinador que 

asigne el tr .. .wno para hablar a ir anotando las ideas o c:au"Sas para 

el mejot"amiento del proble:ma aportadas por los mi.ambros doal 

grupo. Se recomienda 1...1n papel 9ral"1de: si es P•=>sible tipo rotafolio 

para que todos puedan le:a:r las ideas q•.Ae han s.1 .. w9i.do y además se 

p1...1eda 9uardar para futuras refe:rfi!ncias,. cosa que n•=> s1...1cede et' un 

pizarrón. 

Para ernpe:z:ar a trabajar es necesario definir el tema o probl.arna 

sobt"e: o:l cual se tendrán las id-=:as, sy9eret1cias,. o causas para s1J 

posibl~ 5olución. 

Uria f•:i.rma que ha demostrado su it!factividad en la'S sesio11es es la 

asignación de turnos para aportar ideas, sugaranc:ias, o cau»asi 

se recomienda que sea solamente una por t•..1rno. Cada 1 . .u1a de el la'3 

será anotada et' la hoja y daber-át'\ asignarse turnos hasta que se 

a9oter1. En el caso da qUl!t: no se tenga $implementoa sia dic1.1t1 "paso" 

y· co11tinúa la persona que sigue. Re•:orde:mos que de las ideas, 

ca1..1sa.s, o sugerencias de lo'!i dem6.s pueden 'Surgir ian n1..1&stra mentl!: 

11uevas y tal vez madores que: contribuirán a solucionar el 

pr~blema. 



Una considera1:1ón m•.Ay importar1te es g•..ie debem•:>'S poner nuestro 

mayor iantusiasmo en la sesión, ya que ésto motivará a los demá.s a 

actuar die la mi'ilima mar"l•ra. Si por el contrar·to. nuestra actitud 

es de critica •=> burla hacia las ideas, suge:riat"\cia& o c•usas da 

los demás, se frenara. la iniciativa y -ant•:>rpecerá la soluci6t1 dial 

problema • 

. No se debe Po:tn-:sar .:i•.te una idea, sugerencia •::> i::ausa es t•:>nta o 

descabellada. En la técnica de Tormenta de: Ideas todas son 

valiosas. De hecho, la gente i.:on aa;.:perie11cia en .;1:stas sasi.or1es 

ofrecen algunas e:<tra~as que conduce11 al grupo a n1..1evos puntos de 

vista, no solament.a los tradii::ionalas. 

Una 9ra11 fuente de ideasl' sugerencia-&, o ca1..1sas no!' la3 

proporciona las respuestas a las si91.üent:.es preg1..mtas: 

!. lQuiér17 

2. ¿Qué? 

3. lPor qúé? 

4. ¿Cuándo? 

5. lC6mo? 

6. lD6nde? 

Ha.Y quQ tener presente que el objeto de la sesi6;1 es aportar el 
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mayor ru~mero de ~stas. 

En al•31...1nas ocasiones no lil:'3 suficiente una sesión para agotar los 

ángulos posibles de e:<aminar Yn problema. Una se9unda 'Se'Siión del 

grupo puede hacer que el cerebro se i lumir1e y sur Jan más y mas 

valiosas ideas, suger·en•=ias o causas para Sol1...1ci•:>nar e.l problema. 

Una vez que se tier1ii!: un número con'iiiderable d~ éstas, d-.aben ser 

valuadas ir"l•:l.ividualmente, marcand•::> aq1..1oallas ..:iue el grup•::> 

considere como nalevantes sea ásta por votación o p1::w 

consentimiento entre otras. 

Va que se: har1 seleccionad~ las idea», sugoarenciag o causas más 

importar1t.es se debe pasar a verificar si al9ur1a de ellas funcior"la 

re~lmente:. Soluciotiar problemas en un papel as mtAY s11:nci 1 loJ 

solucionarlos er"I la rt:!al idad es otra cosa. Deb•rá comenzarse por 

verificar la más »encilla o la m•s factible y si no es esa 

debemos continuar una por una hast.a a.;otar la». 

Cuando el grupo decide cual o cuales son las posibles ideas, 

sugeriancias, o causa'3 el mismo grupo deberá. establecer un Pla11 de 

acción para corregir el problema. 
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HOJA DE CHEQUEO. 

Una v11z que se ha. 5lliillecciona.do algunas de las posibles id.:aas:o 

sugerencias o •:a1.lsas; la hoja de ch.aqueo nos sir ve para 

establecer •=ualoas de ellas son las más re..:urrante:s y p•::w l•:i tant•::> 

cuales serán la'.S primer-as gt.~e se tratarán de sol•.lcionar. 

Como en una empresa 11;,s problemas son rn1.:iltiples, n1:i e;<iste i..u'a 

hoja de checfüieo que sirva para todas las 01:asionie'3, por lo que ias 

necesario que s~ disaañe una hoja de che:quol!.o para cada uno de los 

problemas ~ue se pretende resolver. 

Para dise.?;ar una hoja de chequeo, es n>!lcesar io que se tome en 

cuenta las siguiente'3 consideraciones: 

1. Como organizar los datos. 

2. E'SPeci ficar un período de ti ampo. 

3. Di'SeP:ar f'{sicamente la hoja de Chequeo. 

4. Coleccionar 105 datos. 

El diseño de una Hoja de Chequeo no diaba ser •=ompl ic:ada. Ya que 

su objetivo es obtener de una man'ii!:ra '3enc:i l la Y order1ada una 9t"an 

cantidad de. datos que: faciliten la identific:ac:ión de problemas~ 

véase: en el esquoi!ma 1 • 
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3.4 DIAGRAl'IA DE PARETO V DIAGRAMA DE CAUSA - EFECTO. 

DIAGRAMA DE PARETO ( LA LEY 80 - 20 ) • 

En el p1..1nto anter i•Jr se hablo hac.ar-ca die como se desarrolla en 

forma pnict ica y '3enci l la •.ma Hoja de Ch~queo para 1·ecopi lar 

datos. Ahora se podrá expresar lilstos datos de una manoewa gráfica 

ql..(e facilite aun más la identificación de lo~ mayor.as pt"oblemas o 

sus principales cau~as. 

Una de las formas más simple doa e)<presar estos datos o 

información las ofrac:e el llamado Diagrama de Pareto. Wi l fredo 

Pareto dise?'io e:ti el siglo >ax esta método gráfico. 

Con el paao doa los a?íos, la forma gr.ific:a de: Pareto li:nc:ontro 

nuevos usos y aplicaciones y ahora en el final del siglo XX,, é'3ta 

herramienta ofrece un grat"I auxi 1 io en al mejoramier'llto de sis te.mas 

y procesos, al i91Jal que proporciona una e:><ce.l..a:ntia forma. de 

an•lisis de los resultados obtenidos al realizar la mejora de los 

mismos. 

La Teoría de Par.ato se fundamenta en que an una empresa o sistema 

existen problemas 9randes que aflilct~n en gran medida su adecuado 

funcionamiento mientras quiet: la gran mayoría de los problemas 

psque~os de 1.1na manera reducida ·al sistema o e:rnpresa. 
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Esto se c.onoca como la ley 00-20. 

Tomando como base .asta c:ons ideración ~• puede d1otci n que e-. mas 

fAci l eliminar parcialmente un pr1:-1blema grande a t.t·atar de 

reducir o elimina.r totalmente varios problemas pequeños~ 

resultando más ra:dituabla la primera opción. Es decir~ se deba 

concentrar n•...1estros esf1..1erz•:>!> en atacar Yn problema mayor· e.n 

lugar de hacer desaparecer o elimitiar errores da menor 1=uantia.. 

La construcción da un Diagrama de Par.ato as el si91..dent':u 

Una vez que se han ider1ti ficado y cla'!li ficado los d•tos en la 

Hoja de Checiue:o,. se debe construir un eje 11 Y 11 donde s• pu':l:da 

determinar el total de errores ya sea numéric:am.ainto>t o ll!lt'I 

porcentajes de cero a cien. En el p1 .. w1to cero, se trazará un eje 

11 >( 11 perpet1dicular al "Vº, sobre el cual se; colocará la barra 

correspondie"te a cada una de las causas clasificados en la Hoja 

de: Cho!lqueo. Ahora se colocar• en primll!ra in'!Stancia la causa o 

error que represente el mayor porce:nt;aje o incidencia. 

Acto se9uido -.a;e colocará al resto de las causas o errores 

cuidando da hacerlo siempre de mayor a m~nor Sti:<ai!ln su porcentaje 

o frecuencia. No 'Sa debe olvidar el identificar claramente a que: 

causa o error· corresponde cada una de las barras a'!S:í. como también 

Identificar la fedia. véase. en el diagrama l. 
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DIAGRAMA CAUSA - EFECTO < l(AORU ISHIKAWA 1 • 

Para poder establiac:er las causas qu~ originan un problema. ial Dr. 

Kaoru Ishikawa dh1>'!p;O el Diagrama de Cau"Sa - Efe.cto, el cual 11os 

lleva a idantificar las causas que originan un determinado 

probl~ma. 

Para cotYatruir e-zt~ Diagrama se hará lo si9i . .tia1"1te: 

De.finir el efecto o problema que se de:sea atao::a1·, lo cual en el 

Dia'ilrama de Parata se ha determinado. Est~ problo:ama lo podemos 

colocar en un cuadro car9ado a la derecha de 11uestra hoja de 

trabajo- pot1ier1do a la izquierda una flecha que nos C•:>nduzca 

directamer1te a él. 

Como paso siguiente: sr;ii coloca las posiblag causas principales que 

origir"lat1 e.l p1·oblema. Tradicionalmente se considera11 las 

_si9uier1tes1 

Maquit1aria:- método dia trabajo, mano de obra, materiales, 

medicioties, medio ambiento entre otras. 

Sin embargo; las causas '3on determinadas por uno mismo,. asi q•.Je 

se podrá definir cualesqYiera .. 
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Las cau'Sas pr it,•:ipales se van a conectar P•:w medio de fle•:ha.s a 

la líti4a principal que C•:>l'ld•.~ce. dire•=tamer1ta al ef'ecto o problema 

que se dasea solucior1ar. 

Las subcausas que '3ur9en de cada una de: las principales causas se 

c•:m.:ictará.n •:on aque:l las di!li: la. cual se der ivar·h no importando la 

ca11t:.idad -=!U"1 sean. 

Ahora s.a deberé avaluar cada ur1a de las -subcausas, tillncarrando en 

uri circulo las que s~ consideren como más importante:s. En este 

punto sa debie ser realbsta para jerarq1..Aizarla'5,. pues sí destacat' 

muchas da el la:a se q1...aeda1·& exactamente como al principio. 

De la selecci6n de subcausa-a q1,Ae se ha real izado, se tiene c::iue 

concluir ciJal de ellas es la de mayor i!l!fecto,. para dedicarse a 

darle solución. 

Tal ve:z:: al 5oi:lec.:ionar una causa como la má~ probabla se 

preser1ten problema-a y discu-siones entra los miembros dll!!.l •tWUP•~, 

sin embar-9.:• existen medio tan sencillos como la votación para 

daterminat" en un mome11to dado cual ser• la escogida. 

La siguiet1te tare.a será realizar un plan de trabajo para 

impleme11tar los cambios surgidos. 
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Si después de habet· he•=ho cambios~ el grupo en•=uer·1tra que no ha 

habid.::i meJora~ se riaal izará una pri..~eba con la causa n1.Jmero dos y 

si tampoco f1 .. .incii::>na hay que cor1tinuar real izand•:i pruebas hasta 

obtener resultados que nos l levet" a enc•:mtrar las posibles 

soluciones. Véase en el diagrama 2. 
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3.5 ACCION CORRECTIVA. 

Hay .;:i1...re ase:gurat· .::iue las condlcionas do!!sfavor·ables de la 

prod•...rcci6t"I y calidad se: identi fiqu'2:n y se corrijar' tan 

rápidamente como sea posibl~ y qua las causas de e:sas condiciones 

se encuentren y se tomia una ac•:i6n corre•:t..iva para ~liminar-las. 

Se roacomianda que en la acción corriaddva, considera lo 

siguientes aspectos; 

a) Identificación de la condi•:ión desfavorable. 

b) Investigación de la'.ii ca1..1sa11. 

e) Planeación de la acción correctiva. 

d) Toma de acción y se9r..1imi>!lnto hasta eliminar toda condición 

desfavorable. Entre otras .. 

Las téct'dca.s d~ mejoramiento en un sistema de control de calidad 

mencionadas en al prra.sent• capitulo son muy .:.itiles en la 

inve1:!:tigac:i6n da las causas de las condiciones desfavorables, 

para 109rar ut'la solución oportuna y eficaz. 



CAPITULO IV 
SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD 

ESTABLECIDO Y MEJORAMIENTO DE ESTE. 



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 compaP:ía nació el 12 de Febrero de 1944 se dedicó a la 

producción de $ilicato de sodio para la indu11t1"ia do!!! vidrio, 

c:ontand•:.i 1=on apena:3 32 t,-abajad•:wes al inició incipiente de sus 

operaciones, y se producian 15 tonelada'3 por dia. 

Hoy en día, en la empn~:sa Vidriera los Reyes, S. A d~ C. V se 

trabaja con más de 2, 500 personas, quiét1eg: con esfr..1erzo y 

dedicación producan más de 3, 330, 000 envases al día. 

Actualmt!nte se cuenta con seis hornos en 1:.iperación y son una da 

las más grande:. industrias de prodycción da •nvas•s da vidrio de 

América Latina. Sus productos son vendidos a las industrias 

alimenticias. vit"lícolas, químico farma•=éutico"S, r~'fr4!:squeras, 

lácteos,. entre otros. 

Et't cuanto a las exportaciones, los productos 11011 exportados a 

EEUU,, Canadá, Centroamericana, Filipinas entre otros paises. 

4, 1, 1 OBJETIVO l>E VIDRIERA LOS REYES, S, A. DE C. V, 

Satisfacer las necesidades del mercado de envases de vidrio, 
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9enerando l~ti 1 idades q1.1e aseg1 .. .iren la est..abi 1 idad, sano diasar·n;,l lo 

y •=recimient..o, •:umpl iendo con la función social y -zo311· la ampresa 

más efit=iente .. 

4.1.2 ORGANIGRAMA DE LA GERENCIA DE CONTROL DE CALIDAD DE 

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

lfl!1'i· Tlj~ '!L1lli ~~ 'lllm1B \ilDP 
~91.rTU.. 
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4.1.3 ORGANIZACION DE CONTROL DE CALIDAD EN VIDRIERA LOS REYES, 

S.A. DE C.V. 

GERENCIA DE CONTROL DE CALIDAD. 

Ti>:!:n-2 C•:>mo •Jbjetiv•=> ase9urar la satisfacción del cliente: y este 

último al C•:msumidor a través de un pe:rfecto cono.::imiianto de sus 

necesidades. Verificand•'"" desde qua er1tra la materia prima hasta 

que sah11a el producto terminAdo, al mo1nor costo posible d.entro da 

un el ima propicio para el sa.no de'Sarrol lo do!: la empresa y su 

personal. 

DEPARTAMENTO DE REVISION Y EMPAQUE PLANTA 1 Y PLANTA 2. 

Tiene corno objetivo empacar la mayor cantidad de envases dentro 

de las normas d•::! calidad que '3.atisfa'ilan la'S necesidade'á del 

cliente: y las del Ultimo al consumidor alcanzando los niveles de 

productividad y seguridad r111.queridos por la planta, evitando 

desperdicios de recursos materiale!! y Humanos. 

DEPARTAMENTO DE EQUIPOS ESPECIALES. 

Tiene como objetivo mantener en forma segura Y correcta las 

operac::iones de los ec:iuipos, al mantenimiento adecuado de las 
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instalaciones~ procurando aprovechar todos los recursos con la 

meta de minimizar los costos y ma~dmizar el re.ndimie11to. 

Satisfacer las necesidades del el ienta buscando a través da una 

cor\stante actualización tecnol69ica, ser .al departamer\to más 

eficiente:. 

DEPARTAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD. 

Tier'le como objetivo asegurar por medio da la confiabilidad, 

control da calidad, y laboratorio de prueba'S que los envasas 

cumplan con los requisitos de calidad que satisfagan las 

necesidades dal el ie:nte~ al menor costo d.a pr·~d1...acci6n po~ible y 

manteniendo un propicio sano desarrollo de la empresa y el 

per·sonal. 

DEPARTAMENTO DE SERVICIO TECNICO. 

Tiene como objetivo proporcionar al cliente un servicio de 

asesoría sobre el uso y manejo del envasa asi como de sus lineas 

de 11.anado •=oady1..1vando a incramantar la eficiencia real y a 

minimizar las piezas bonl ficadas adecuando la calidad del 

prod1..1cto terminado a las necesidades rEl!alas de los clientes 

dentro de un ambienta adec1..1ado para las pe:rs•:w1az que trabajan en 

el departamatito. 
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DEPARTAMENTO DE REVISION t•E DECORADO. 

Tiene com•:> objetivo empacar la mayor cantidad de envasas 

decorados dentro de las normas de calidad quia satisfagan las 

necesidades del el ie.nte Y la del último •=ongumidor, alcanzando 

los niveles d'31 prod1...fctividad y seguridad requeridos por la planta 

evitando despet·di•:io-a de recursos materiales y humanos, haciendo 

las cosas bioan a la primera vez siempre: para el sano desarrollo 

de la empresa y su persona 1. 

Sin embargo; et"I otr·as industrias e><is.ten otras relaciones 

interdapartamentales c:omo las que sq mencionán en el capitulo 1 

PUt"1to t.4. 
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4.1.4 LINEA DE ENVASES DE VIDRIERA LOS REYES, S.A. DE C.V. 

ALIMENTICIOS: 

CAT SIJPS. 

JU00S. 

SALSAS. 

SALES Y ESPECIES. 

OTROS ALIMENTOS. 

CERVECERAS: 

CERVECERA COMUN. 

CERVECERA DESECHABLE. 

INDUSTRIALES1 

ACEITERA COMUN. 

ACEITERA DESECHABLE. 

DETER6ENTE6. 

IN6ECTIC1.DAS. 

TINTAS Y 60MAS. 

OTROS INDUSTRIALES • 

PERFUMEROS: 

CREMAS Y ACEITES. 

LOCIONES Y COLONIAS. 

PERFUMES. 

BARNICES Y MAQUILLAJES. 

BRILLANTINAS LIQUIDAS. 

OTRAS PERFUMERAS. 

PRODUCTOS LACTEOS1 

BIBERONES. 

LECHERA COMUN. 

LECHERA DESECHABLE. 

OTROS PRODUCTOS LACTEOS. 

SODERAS1 

SODERA COMUN. 

SOPERA DESECHABLE. 

SOPERA MINIATURA. 

. ENTRE OTRAS DIVERSAS LINEAS DE PRODUCTOS QUE TIENE LA EMPRESA. 
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4.1.S CLIENTES DE VIDRIERA LOS REYES. S.A. DE C.V. 

BACARDI Y COMPA~IA, S.A DE C.V. 

INDIJSTRIAS VINICOLAS PEDRO DOMECQ, S. A. DE C. V. 

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

EMBOTELLADORA MIJNDET, S.A. 

COMPA~IA NESTLE S.A. DE°C.V. 

CERVECERIA MODELO S.A. 

CERVECERIA CUAUHTEMOC S.A. 

ENTRE OTRAS. 
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~.2 FACTORES QUE AFECTAN AL MEJORA14IENTO DE LA CALil>AD EN 

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

La. cal ida.d de lag, productos y S•:?rvicios se encuentra afectada por 

los si91.üentes facto.-es: 

Al EL MERCADO. 

Los negocios de hoy en dia •stAt"I identi'ficar1do cuidadosamente los 

deseos y necesidades d~ los c:otisumidores c:omo una base para el 

desarrollo de productos nuevos o modificado'3. Permitiendole al 

consumidor que cuente con productos que: satisfacen a casi todas 

Como conse:c:ue:ncia da lo anter' ior los 

consumidora .. est6n •><igiendo má'S y mejoras productos para cubrir 

'SUS necesidades actuales. 

Lo antes mencionado hace que los mercados 'S'3 ensanchen en 

capacidad y se esp•cialicen •n sus productos Y s•rvicios 

ofrecidos, es dei::irs si nuestros merc:ado'S, si bien 3erá. ampliado, 

también los competidores se multiplicarán. Por lo que se 

re.comier1da que las empresas sean más fle><ibhus Y capaces de 

cambiat· su dirección rápidamente .. 

Ejemplo; En la se9mer1tación del mercado de envases de vidrio 
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PEPSI de 355 mi 1 i litros, fueron ct..1biertos de manara. óptima er1 

años anteri•:>res. Er1 el año:> de 1989 la segmentación no sa log1·aba 

cubrit· al 99% como er\ aP:os anteriores. 

Sin embar-91::>, con una investigación de mercado y otros estudios 

realizados; por parte de la compañia Vidriera los Rayeg, S.A. de 

c.v. se trato de investi9;:u· las .axpectativas del cliente y éste 

último al consumidor con relación a los atributos del envase. 

Repol"tando este estudio que se re:que:ria una modific:aci611 al 

er1vase q'-ae Per·mitierá naJuver1-:1car la Gtapa madura del ciclo vital 

del envasa y que éste a su vez le sostenga una posición 

competitiva. 

Como conclusión de este resultado la empt·esa Vidriara los Reyes,. 

S.A. da C.V tomo la de.·=isión de mejorar el modelo actual del 

envase de vidrio PEPSI existenta. En el año de 1992 saco al 

mercado un nuG1vo envaze de: PEPSI 3~5 mililitros cuello largo 

nueva presentación. 

Dando resultados benéficos en cuanto en ial sentido de qua el 

producto obtuvo un r·ejuvenecimiento con cambios en al diseY'io como 

lo había requerido el cliente. Obtet"1i-indo de esta modificación 

be11e.ficio'3 tar1to para la empr'esa PEPSI así como la empresa. 
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Vidriera los Reye'3, S.A de C. V. 

En lo que se refiere: a la empresa PEPSI se obtuvo los sio;uiant•<a 

benefh:ios •ntrtoJ otros1 Obti..tvo una nu.ava prestilntación dol 

Producto, incremento su indice d..a ventas, amPl io -:tu se9mentac:i6n 

del mercado. Y la empresa Vidriera los Reyes, S.A de C .. V. amplio 

más la segmentación de 1 :l.ntiilas sederas, minimizó costos y tiempos 

en la prodllcción, incremento su índice de vetitas entre otras. 
' 

As:í. como en el ejemplo ar1te:ri•:::w diversas empresas se tendrán quoa 

ver obligadas a mejorar no solamente el disa?:o sitio también 1 a 

calidad da 3iUS productos. para podi:1:r mantianersa en el m'O!rcado más 

ilhora en la actualidad con el TLC et1 donde nuestros mercados, si 

bien ser-iii ampl iadol> también los competidores sia multipl icarári. 

Bl LA MANO DE OBRA. 

Aun cuando la espiac:ial izac:ióri ti•n• sus ventajas, también tiene 

desventajas al diasvinr la riasponsabilidad en la c:al idad deil 

producto. 

Ejemplo: Un revisor en la l ~nea de proceso. puede detectar una 

sarht da deficiencias a la hora de pasar el envase de vidrio 

Sidral MUNDET 769 ml. Deberá detectar los diferantas defectos de 
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producciót'h que fue inspecci..:inado anteriormente por equipoti de 

inspección automtt.tica. 

Hace que se desvie: la rr&sponsabilidad dal revisor en la calidad 

del producto~ da'Zcuidando la revisión física visual y confiandosa 

a la tnspe1=•=i6n automática que q•Jizá.s ,j.:tJe pasar defectos mayores 

en el envase, no detectando estos P•=>r que tuvo un de.11ajuste la 

máquina o simplemente la revisión tácnica no se realizó con la 

eficiencia rlliil:querida., además de lo. posibilidad del error humano. 

C> LO MONETARIO. 

Para estar aun más pres>i!nte en .al marcado, la empresa debe 

adaptarse a tecnología recientoa que le par mi ta dismin•.dr costos Y 

pérdidas operativas. Permitiendole a la empr~sa me.jorar no 

solamente su calidad y confiabilidad de:l producto sino también la. 

productividad que soa reflejar·á fir1almer,te en la'5 9anancias de la 

empresa. 

Sin embargo, n•:> se: pue.d'3 real izar lo antes mQncionado si la 

empresa no t'ie.ne los recurs•:::>S monetarios nece-sarios para mejorar 

la calidad y cot,fiabi l idad del producto. 

Ejemplo: La empresa Vidriera los Reyes, S.A da C.V. En su 
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departamer1to de equipos especiales iriiciO 1.m c:ambio en el área de 

r>::ivisióti y empa-=11..1e: para e:l mejoramierito de la operación contin1..ta 

9enerar1do calidad en los envases y c:om1::» conse•:uencia mejor 

E'3ta máq•..tina es la F.P. H.S. as •..1tilizada para diatectar y 

rechazar fallas en la manufactura de los envases de vidrio. El F. 

prov ier'le de Fegusorl que e:s 1..1n 1·ed1..tctor q1..1e proporciona o:a l 

movimiento intermito:!"te. P. proviene doi portable ya que se monta 

y Soit desmonta fácilmer1tia de: al91..1na lina:a. H.S. <Hight Speed) Alta 

velocidad Ya que esta mAquir1a puede inspeccionar hasta 150 - 160 

botellas pot· minuto. 

La máquina antes mencionada cu.snta con los adelar,tos tecnol69ico5 

avarizado'D ~ue simplifican el desarrollo de la opoaracio!>11 con la 

cual la empra"Sa crece día a· dia. Revisa todo tipo de defecto del 

env-aseJ como por aJemplo1 ov-alamie:nto,. rayas estre:l ladas y 

"Superficie de ..sellado entra otras. 

Lo antes escrito implicó para la empresa it'wersiones par·a mejorar 

no solamente SY calidad y confiabilidad del envasa -sino también 

la prod•.~ctivida.d ien forma integral. 

ti1~ 
~~~rn 
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D> LA MANERA DE ADMINISTRAR. 

El C•Jritrol de •=alidad reglamentará la~ m>!diciones d" la c:al idad 

d1..eratitia el fluj•:> del proceso q1...1'9: a:!h!9Ut'l!t"I que al fi11al el 

product•::> se '9n•=uentre a.n conformidad cot"I los 1·e:quisi tos d>it 

calidad p~did•:>s. Y para ello se requio:1re que el gerent@ de 

C•:>ntrol de calidad~ dirigente dehtge y coordirie a los j.gfes de 

cada departament•:> responsabilidad y autoridad para cumplir· •~n 

objetivo o real izar una tarea con la colaboración de los 

empleados y obreros. 

Gh..ie 10'3 llev-an a obtener un resultado especlfi1:0 que contribuya 

al objetivo 9.aneral de la empr13:sa. Donde: los Jefes de: cada 

departame:nt•::> reporten al gerente de control de calidad y este 

últim•::> al gerente 9enet"al de la empresa los res1.dtados de calidad 

del producto Si estos ¡¡on •:onforme a lo que se habia planeado, 

de lo contrario se tomarát1 medidas corractivas de manera que la 

ejecución se desarrolla de acuerdo a lo planeado. 

Por lo antes mencionado se dice quQ la •:al idad de un producto 

depende de las decisiones de la administración y de la 

concientización que se tenga de esta calidad a los di11tintos 

niveles de la empresa, de no ser asi dicha calidad sa vuelve 

pasajera 1:omo se mencionó ~n el capitulo I pur1to 1.5. 
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El EL MEDIO DE TRABAJO. 

Para real izar w1 prod1..1ct•:> de calidad 110 debe de olvidarse la 

calit:lad del medio de trabaj•:i. Y para >:!llo ze recomiet"\•:la q1..1e la 

emproasa pn:iporcii:me las con•:licii:w'les más adec•..1adas par·a los 

trabaja•:l•:>r .. ::s -::n lo q•..1'3 se refiere a i h.~minación, el ima, or•:len y 

limpieza~ venti la•:i6n, elimina•:i•:ln de humedad, ruidos Y 

vibraciot"\•~s ent..re otros. 

De lo contrario la insatisfacción de lo'S trabaJa•:!ores C•Jr'\ las 

•:ondici•Jnes de tt·abajo p1..1ia•:ien •:onstiti.~ir" la causa directa no 1:i•)lo 

dia la mala calidad del product•:> sino también de accidentes y 

enfermedades profesionales. Que pueden conducir a la disminución 

de la •:al idad y cantidad doa la pr.~ducción. 
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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 pre'3e.nta caso práctico estará enfocado a la lit'\ea. dia envases 

soderas antre otra11 diversas li.r'\eas ~u• tien• la empresa. Entre 

su amplitud se tiene al envase: Sidral MUNDE.T. con una profundidad 

de 769 ml del cual se hace menci6r1 a lo lar90 da éste capitulo, 

para taner una mayor comprensibr"I del sistema de cont.rol dia 

calidad. 

4.3.2 l>EFINICION V OBJETIVO DE CONTROL D€ CALIDAD DE VIDRIERA LOS 

REYES, S.A. DE C.V. 

DEFINICXON DE CONTROL D€ CALIDAD. 

Es la veri fica.:=i6n de los productos y los procadimiantos de. 

fabricación. 
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OBJETIVO DE: CONTROL DE CALIDAD. 

A$egurar la '3atisfacci6n del el iet"lte y .!lstti! último al co11sumidor 

a través de un perfecto co11ocimie.nto de sus ni!!cesidade:s. 

Ve1·i ficar1do desde que entra la mntaria prima hasta .:¡ue salga el 

producto te:rmiriado. al menor costo posible dentr·o de un clima 

propicio para el sano desarrollo de la empresa y su pe1·'5011al. 

4. 3. 3 FUNCION DE CONTROL DE CALil)AI) DE VIDRIERA LOS REYES, S.A. 

DE C.V. 

Ve:ri ficar ~u• los insumos, secuencia d• fabricación. y producto 

terminado cumplan cot"I las a5pecific&c:ion•1!i •sta.blecidas por el 

cliente y la empresa1 es decir que el. anvasa da vidrio Sidral 

MUNDET con una profurididad dra 769 ml deberá. ~en 

Al CONFORME A LAS ESPECIFICACIONES, 

a) Especificaciones de comprase 

Las materias primas qu• sa requieren para fabricar un envase de 

vidrio Sidral MUNDET 769 ml son: Arena silica,. azuft·e, carbón, 

cremita, feldia-spato, seletiio:o entre otras. ~in 'Elmbar-gos para 
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ad-:iuirir o comprar cada una de las mataría-a pt·imas antes 

mencionadas se req1,..1iare q1.ie cumplan ..t:stas con determinadas 

especificaciones. 

Por ejemplo .• al comprar aret'\a sílica se requiere las sio;iuiente'3 

espec:i ficacior"les: 

Arena 'Silica do:i tipo "A 11 -qu~ ten9a 1...11"1 contenido máximo de hioBrro 

de O .. 030X con óxido férr ic•::> <Fe02) y tipo 11 8 11 la cual puede 

lle9ar a ter'\er hasta 0.200:< del mismo ó:ddo~ la arena de éste 

tipo debe ser m1.w fina para no dificultar 'JiiU fundición. 

b) Espe:cificacion~s de produc:ción1 

En al cual intervienen las espe;c:ificaciot'\as del producto. de el 

producto en proceso y del Producto terminado' como Soiti mencionó >!l:t'l 

el· capitulo I punt•::> 1.1 de la página 11. 

1) LAS especificaciones del producto. 

Las especi ficaciot'las del envasa Sidral MUNDET 769 ml son las 

si9uientes1 

Ut'la vez que: la materia prima e'3 r•c:ibida en la planta ésta sia 

·deposita ..e:n silos, eritandiendo como siloJ un depósito cilíndrico 
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que car·gado P•:w su pat·te superior de materia prima se vacia por 

la inferior Y sirve com•:i almacén teni.-and•'.:) • .. w1a 'ilt"an capao::idad de 

almacenamiento. 

La materia prima es pre.parada ia:n al laboratorio me.diante técnicas 

y fórm•~las especial.a:;¡. Con el objeto de tener las mezclas de las 

mi1!mas~ en proporcione3 s•.Aficient'3s y necesar·ias par· a la 

prod1.Jcci•!in. 

Una vez que la mataria prima ésta preparada, se deposita. en 

tolvas y mediante bandas y elevadoroa-z, se. transportará a los 

hornos en donda se funde la materia prima a una temperat1 .. wa de 

1550 grados ce:ntígrado'31 posteriormentia el vidrio pasa a una 

cá.mara donde es tratado a una t15mperatura de 1:270 grados a 1300 

grado-.;¡ y por Yltimo pasa a 10'3 dosificadores donde se le da el 

grado di:! viscosidad requerido d~ acuerdo a las características 

espec:í. ficas de cada envase. ( Sidral MUNDET 769 ml >. 

Por medio de chorreadores el vidrio fundido pao¡¡a a las distintas 

mé.qui11as~ mismas que lEil!: darán la forma del envase requerido. El 

vidrio entra en el bombillo en donde se la da una forma inicial. 

Posteriormente, mediante el uso de molde el vidrio adquiere la 

forma con las medidas y espiaaci ficaciones requ.aridas. Su presión 

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



mit"luto 'Se9i.:m it"lfo1·maci6n de Vidt·it~ra los Reyes S.A. de C.V. 

Cabe m'9n•:ionar que durante el procedimiento se: lleva acabo el 

control da calidad, para verificar que los envases ri11:1,,.1na las 

característica-a que con base a las normas y '3.speci ficaciot"lés 

fueron requeridas por los clientes 

Der1tro de: las espe1=i ficaciot"les del producto, soa 1·.aquiare también 

ter1er los puntos de cot"ltrol astablacidos por la gerenci& de 

control de calidad que permitirán obtener un producto que cumpla 

con la calidad de fabricación ant61s me:ncionadas. A contim.ia•=ión 

se da un e:Je:mplo de los punto5 de control de calidad en el 

proceso de fabricación del vidrio. Véatse en el dia~rama 3. 
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PUNTOS DE CONTROL DE CALIDAD EN EL PROCESO DE FABRICACION DEL 

\IIDRIIJ CON BASE AL DIAGRAMA 3. 

Cl MATERIA PRIMA. 

La inspección se: real iza c:on el fin de asegurar la obtención de: 

buer'\os re'.Dultados en la e:laboraci6n del vidrio, para esto s>?

efectúa: 

a) Un anál hiis quimico1 Que conshste en la toma de. utia muestra 

representativa del lote a evalw1r para verificar la calidad de 

los in11umos y con ello conocer anticipada.manta el grado da 

desviación así. como el tipo de ajustes necesar·ios. 

b) Análisis fisicot Esta prueba det~cta oportunamente la 

contamir1aci6n o alteraci6t'\ del it-.sumo, por moa!!:dio de un 

análisis·granulométrico lo cual consiste en llavar a cabo la 

separación del insumo a trav~s de una seri~ da mallas. 

·c2 MEZCLADO. 

Se inspecciona las cantidades d• sustancias o materias primas que 

se van a mezclar comúnmet1ta so111 



a) Da reacción ácida1 Como la sílice y el ácido tJ.!wico. 

b> Da roaacciót"t básicas Como la -zosa~ barita, zinc entr>a otras. 

e) Colorar1tes: Aret'\a sílica tipo "Aº para cristalino, cr·omo Pat"a 

formar color verde~ para color· blan•:o -se utiliza flúor. 

Todo lo at'\tes mencionado e'S preparado en a.l laboratorio mediante 

técnicas y fórmulas e'3Pitciales con al objeto de tener la mezcla 

c:on la-s mismn.s prop.::wcion•s sufici'1ntes y necesarias para la 

producción. 

El mezclado se r•al iza de: acuerdo al anva!hill que se rac:iuhare 

producir. 

C3 FUNDICION. 

Una vez que la me:z:cla es preparada sa deposit'n en tolvas y 

mediante. bandas y e levadores se transportará. a los hornos tU'\ 

donde .al proceso de fundición se llevará. acabo en diferentes 

fase.s, tales como la quema, refinación (proceso que evita que 

queden atrapadas de aira) homogeneización y 

acondiciot'\a.miento. Llevar'\do un control del tiempo, t•mparatura y 

continuidad de la operación y la calidad del vidrio. 

Las temperaturas mat"tejadas en las di ferente'!I fat1e.s SOl"tl 
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1 l Fundic:i61u 1sso0c. 

2l Homo9enel:!:aci6n1 1sso0 c a 130a°C. 

31 Refinac:i6n: 1sso0 c a 1300°c. 

El ie.:<c.eso de te:mperatura pyeda causar un deterioro acelerado en 

los refractarios causando con ello el c.0t1taminar o alterar la 

composición del vidrio. 

Emplear t•mpa:ratura muy baja ocasiona se:mi l las, burbujas y 

piedras, que podrían dar como rasultado una pérdida total de la 

producción. 

C4 FABRICACION. 

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

preforma del etivase, quia por medio de 'Soplo da aire compt-imido 

adquiere la forma del envase. 

El proceso da 'Soplo antes mencionado se realiza de dos forma.si 

a) Fabricación de envases por el proceso soplo-soplos 
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Se 1.1t.i 1 iza para la elaboración de gnvase'S de boca angosta.. 

b) Fabr i•:a1=i6ti de envases por el Pt"oceso prensa-s•:>plo: 

s~ lrf:.i 1 i::a para la elaboración de envases de boca ancha. 

Al real izar esta !='l"O•~e~o se inspoa1:ciona que .al molde no este. 

golpEla•::lo,.. v1:1ri ficar que el mold~ cumpla con las especi ficac:io:>nes 

solii::itadas: por el dapartamtitnto dia fabt·ii::aci6ti. 

En lo q1"'e sa refi15t·e al proceso 11oplo-<soplo y prensa-soplo Sl!t 

deben c:.ontrolat" defectos del envasa eomo por ejemplo, b1 .. wb1.da en 

la. preforma. 

C!!i RECOCil>O. 

Una. vez ya elaborado el ietwase: pasa por el horno de ,~aco-=ido, E!l 

c:i..ial por miadio da cAmara.s va c:ociet"\dos>!I: o templat)dose verificando 

qua éste sea el con·aspondie.nt~, tanto para enva'5e.5 q•..ie var"\ hacier 

decorados como para aquel los qt..te no van hacer decorado.z. 

C6 REVISION. 

Cuando el envase va saliendo del r.acoc:ido, hay 1..tne. m.tquina p.a 

inspección automática qye detecta fallas en lo'S •nvas..,¡s, en forma 

rápida y eficaz. Tirando en la banda t..ran"Spot"t.adora de retorno 
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I>iaspués de ser inspeccionado y seleccionado el envase continua 

sobre la bandas d•:>nde es inspe•:cicnado por el revisor visual, 

quien recha::ta todo el erwa10e su·=io por 9r·asa u otros defectos que 

la má-=luina de inspección automá.tica no haya detectado sea porque 

la má.qr~ina este desajustada o mal enfocada. 

El ria.visor tira a la mh¡ma banda tra11sportadora de retorno los 

et1vases con defectos. 

Los envases bue11os siguen su trsyec:to en la bar1da transportadora 

hasta llegar al tope: da la banda~ donde hay personal que los 

empaca y ~stiba en tarimas. 

C6 ' DECORADO. 

El pt·oceso de decorado principia cuando la botella s.a lleva hacia 

las mAquinas decoradoras mediante un montacargia. Es aqu{ donde se: 

recibe el toque fitial del i!nvase que re.quiere de dos o tres 

colores di feirentas et"\ su etique:ta, que gracias a 11u secado 

instantánliilllo que se tiene es posible aplicar inme.diatam•nte. el 

segundo o tercer color respectivamente sin t•mor a manchar o 

deformar la etiqueta. Futicion~s en .al proceso que tendrán que ser 

inspeccionadas. 
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C7 EMPA1~UE Y ESTIBADO. 

Para real izar la función del 19mpaqu• se requiere -sabo:!t:r el disra.Pío 

del envase que se va a empacar,. considerar el tipo d~ transpor·te 

que se va a uti 1 izar <camión,. avión, barco, ferrocarril) i:onocer 

los requ>:!:rimie:ntos del •=liente. 

Una ve:: cot-.ocier'ldo lo ante:s mencionado se "Aalecciotia,-á: 

El tipo de cartón. si -se Vil hacar en caja o charola y si e3ta 

llevara division~s o no, ra.l acomodo en la tarima que incluirá 

cajas o charolas por tendido como a la car1tidad doa tendidos que 

llevar la e3tiba. Funciones 'IU• deber•n ser 

"nspec:c i o nadas. 

ce ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO. 

Serán almacenados t•:>dos los envases de vidrio terminado. Do1ide se 

controlara. las entradas de •~to!I al almacenarJ a'!Si como 'SU 

respectiva salida de éstos a los clientes. 

Las etapas en los putitos de control de calidad en el proceso de 

fabric:aci6t> del vidrio C6, ce, C3a, C6a, Ceb, C6b MOLINO Y VIDRIO 

DE RESCATE. La preforma del envase qua no cumplió con las norma5 

de calidad en al proceso de fabricación Y los envases 
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it1speccior1ado'3 et'\ el departamento de revi-ai6n sot'\ mol idos. E" 

e:ste: ;:roce:so se irispecciona. que el molido 'Sea el adecuado para 

que ~ste: forma parte de la mataria prima q1Je compon'ill el •rivase de 

vidrio. De lo contrario un molido inadacuado formará una materia 

prima '.5it' calidad. 

2) En las ~spe•:i ficaciones d.;il prod1,,¡cto en pr•:iceso. 

Las espe1:ificaci•::>nes dial envasa Sidral MUNDET 769 ml en p1·oceso 

son las si-auie1'\tes1 

Ant:.es de cor1tin1..1ar debemos hacer referencia en esta p•;.nto1- ya q1...1e 

es importa1"1te consid.arar lo sio;uiente1 

De acuerdo a lo que se menciono oetn el capitulo I punto 1.2.1 y 

1.3. A contirv.aaci•!m 'Se presenta un ejemplo, de Norma Oficial 

Me~icana de 11 Envase-a de vidrio para conteniar bebidas carbotlatada'5 

y no carbor1atadas 11 de la c:ua l se hace mención por estar enfocado 

el caso prá.ctico al anvas.a Sidral MUNDET 769 ml. Que: es un 

producto para soda entra otras diversas lineas de productos· que 

tiene la empresa Vidriera los Reyes'" S.A de C.V como se mencionó 

en al presente capitulo putito 4.1.4 que al igual que la linea 

11odera tienen sus t·aspectivas normc..s. 

La norma oficial atites mencionada tiene una portada que -se 



enci.~erd;.ra est1·ui:t1.Arada d.:1: la si91.1iente man.ara:. 

LA SECRETARIA DE COMERCIO Y FOMENTO INDUSTRIAL. 

NORMA OFICIAL ME>CICANA. 

"ENVASES DE VIDRIO PARA CONTENER BEBIDAS CARBONATADAS Y NO 

CARBONATADAS" 

DIRECCION SENERAL DE NORMAS. 

Esta norma comprenda además un prefacio que: dic .. los siguiente1 

En la elaboración de la presenta: Norma, pat·t iciparon los 

Organismo'!. siguie11tes:. 

- COCA - COLA DE MEXICO. 

- COMPAF;iIA EMBOTELLADORA NACIONAL, DE LA INDUSTRIA DEL VIDRIO. 

- COMPAF;iIA EMBOTELLADORA NACIONAL, S. A. "PEPSI - COLA". 

- PEPSI- COLA MEXICANA, S.A. 
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- VIDRIERA ME)(ICO, s. A. 

- VIDRIERA LOS REYES, S.A. 

- VITRO, S. A. 

- COMITE CONSULTIVO DE NORMAS DE ENVASE V EMBALAJE. 

- GRUPO AGUAS MINERALES. 

- ARTICULOS MUNDET PARA EMBOTELLADORES, S.A. 

- REFRESQIJERA - ME>C, S.A. DE C.V. ENTRE OTRAS. 

También tüme un ifldic.g que se enc:uentra estructurado de la 

ssiguitant~ manera: 
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.V finalmente el desarrollo donde '3'3 pre;santa la información d-=: 

los temas que contian~ el indica; dicha información e:s la 

si9uier1te: 

1. OBJETIVO Y CAMPO DE APLICACION. 

Esta Norma Oficial M~)c:icana establece laSi especi fi.:a•=ior'las de 

calidad y métodos de prueba que de:b~ cumplir los e:nvases da 

vidrio o:al izo m•::>ldeados uti 1 izados para contener bebidas 

carbonatada-s y r10 carbot1.atada$. 

2. REFERENCIAS. 

Esta Norma sa complementa con las siguient'9:s Not"mas Ofic:iale'il 

Me}<icanas .an vigor: 

NOM - eo 

NOM - 124 

"Envase - Vidrio - Pruebas di!! Prasión Interna"• 

11Envases - Vidt"io - Coronas da rosca -

E-spe.ci f icacior1es 11
• 

Entre otras diversas normas. 

3. DEFINICIONES. 
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Para efectos de: esta Norma se establecen algunas definicione'S 

referente a las pat·tes del envase dt! vidrio y sot'\ las si91...cie11tes: 

3. 1 C1..1erpo: Toda la parte infe:rio:>r a la cor·ona. 

3. 2 Coro1'\a: Part.e Sl1pe:rior del envase que sirve para sujetar la 

tapa. 

3.3. Altura total1 Dimensión de la base del envase: al ras d• la 

corona d• los envases. Entre otras d•finiciones. 

4. CLASIFICACION. 

El producto objeto de ésta Norma se clasifica en los siguientes 

est.i los por su repre1:1e1itac:i6n de venta. 

Es ti lo Miniaturas. 

Es ti lo II Anforas. 

E~tilo III Botellas. 

Estilo IV Botellon~s y ~arrafones. 

Todos los mod11tlos o disa?io!' de los envases d• esta Norma •st•n 

sujetos por .e.cuerdo entre fabricante y consumidor. 
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5, ESPECIFICACIONES. 

El producto objeto de. esta Norma, en <St.JS cuatro estilos debet1 

cumplir con las si91.üentes especificacio11es1 

El material empleado '51!n la fabricación de lliistos erwases do1.ben sial· 

de vidrio calizo. 

5.2 Dimi!nsionale:'.iii. 

Entendiandose como dima:nsionale-a el tamaP'io, medida, volumen o 

proporción de un objeto por ejemplo1 peso, alt.1.o·a, capacidad, 

ti:ntre otras de:l .a:nvase de vidrio. 

5. 3 Corona. Véase purlto 3. 2 de la presente norma. 

La forma de la cot"ona y dime11siones 'SI'! deben. establecer de com1~n 

acl(erdo e:11tre fabr ic¡¡nte y c:ot1-zumidor. 

5.4 Choque te.rmico. 

Todos los et"\VBSEl'lli deban resistir un choque térmicoi que c:on'Siste 



en el ba~o en can.istilla que se: realiza a los envases de vidrii:> 

de: ag1.-1a completamenl;.'31 1=al ienta: duranl;.e S minutos, para 

postari1;:,r·mente ser- transferidos al baño de agua fria durante 30 

se:gur1dos. C1..'1dando que la transferencia del ba?;o de agua caliente 

al baPio de agua fri.a no sea m.is de 15 se91.-1ndos. Esto '!>e: real iza 

con la fit1al idad d.a: detectar defectos en los envases. 

6. MUESTREO. 

Se entiende como m1..1~str-e•:> l~ selección de mu~stras. Y las 

muestras como lo que -se extrae de una población con ciertos 

fines. 

6.1 Cuando se requiera e:l muestro diiil producto e-ate podrá ser 

establecido de corni!ln ai::1.-1erdo entre productor y comprador 

recomendándose el uso de la NOM - 2 12 vi-gente. 

7. MARCADO. <INDICAR>. 

7.1 En el producto. 

Cada producto dabe llevar con caractere~ claros y leQibles los 

si9uier1tes datos para facilitar la identificaci611 del producto1 

marca registrada o s~mbolo del fa.br icante~ No. del molde, a.F.o de 
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fabricación y opcii::>rialmente la leyenda 11 HECHO EN ME~CIC0 11 • 

7. 2 Eri el embalaje. 

Entendiendose como embalaje lo que sirva para l!!lmbalajar as decin 

empaquetar o envolver ur1a mercancia sea asta en caja de papel o 

en caja de plástico, entre otras. 

Cada embalaje: da:be ! levar como mínimo los dato3 del inciso 7. 1 

incluyet°'do ademásr nóm~ro de Pio!tZ&s, nombre del articulo y todos 

aquel los que se juzguer"I convenientes tales como las proacaltcioneg¡ 

que deben te.nerse en el manejo y uso del producto. 

En casos especiales y de com~n acu"ltrdo e:ntre fabricante y 

comprador, los envases se pueden enviar en ambalaJers sin ninguna 

identificación. 

APENI>ICE A. 

Clasificación de defectos. 

Entendiendose como defacto~ cualquier imperfección en e:l 

producto. Para los afectos de esta Norma se establacli!n los 

siguientes dafac:tos: 
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Defe:ctoz crlticos. Son aqi.~ellos que p•..teder1 causar daPios a las 

Perso1-.as• por ejemplo: 

1 .. - Vidrio adherido. 

2. - Piedra en el interior del envase. 

3. - Rebaba. 

4.- burbuja ampollada. 

Entre otras. 

Daf'ectos mayore:s. Son aque:llos que producen ur1a falla o reduc13;n 

materialm>!t"tte el uso del producto para ~l propósito q•..te fue 

destinado; por ejemplo1 

1. - Cor•:>na incompleta. 

2. - Cot·ona de'3porti l lada. 

3. - Capacidad f1..1era do! tolerancia. 

4. - E$trel la.duras en cualquier parte del cuerpo del oanvase de 

vidrio entre otras. 

Defectos menores. S1:in aquellos quia afectan la apariencia del 

envase de vidrio; por oejemploi 

1.- Envase sucio. 

2.- Mal decorado. 
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3. - Manchas de grasa. 

4. - P•Jnti:is negros. 

Entre otras. 

8. BIBLIOGRAFIA. 

Información proporcionada por 1.:is fabt· !cantas da ét'Wasas de 

vidrio en Naucalpat' de J1..u1r->?z, Estado de Mé¡dco a. 03 de J• .. mio d~ 

1993. En concordani=ia cot"I Normas Inte1·nac:ionales. 

EL DIRECTOR GENERAL DE NORMAS. 

LIC. HECTOR VICENTE BAYARDO MORENO. 
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Tambiét'\ dentro de las espe.=ifica•=i•:>nes del prod1.Acto et'i pr•::11=e.so; 

se rec 1::imiet'\da considerar m•JY in•jependier1temet1te. de La N•:>rma 

Oficial Me:}dcana de "Envases de vid1·io para contener bii:bidas 

carbonatadas y no •=arbonatadas" ..:iu.a -se mencion•:> ar1teri•:inne11te L•::i 

si.9uient.e: 

a) El diseño. <Trazo,. dibr . ..ijo}.Con sus espe•=ificacio1ie~ de control 

de calidad. Véase en la figura 5 y c1.Aa..dro 1. 

b) La lista de defe•=to-s con su-; niveles de calidad a•=eptable en 

las etapas del prod1...1cto en proce'5o. Véase •=uadr•:> 2. 

A •=ontin•Ja.ción se: da un ejemplo de éstos. 



l>EL ENVASE 
FIG. 5 l>I~E~l>RAL "'-INDET 
l>E VIl>RI 
769 Mt... 
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PARTES DEL ENVl\SE. 

1. Labio. 

2. Corona. 

3. Cuet·po. 

4. C•.tel lo. 

5. H•:imbt·1:i. 

6. R>;!borde. 

7 • Fond•::>. 

Entre otras. 
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1) E F E C T O. 

DEFECTO. 

Es todo aquel lo que afecta a Ut'\ producto en su ima'iile:n, proceso y 

distt*ibut::i6n. E:i decir cualquier imperfecci6r1 en e:l producto. 

TIPOS DE DEFECTOS. 

A. CRITICOS. 

Sori aquel los que pueden causar daY.os en las pensonas. 

Ejemplo: 

Los envases de vidrio que presentan d~factos de vidrio 

adh.::!:rido, piedra. rebaba. burbuja ampollada entre otros. 

B. MAYORES. 

Son a-=iuellos que producen una falla o reduce11 materialmente el 

uso del producto para el propósito para el que 

fue de'Stinado. 

Ejemplo• 

Los erwases de vidrio que puede1'\ •=au<Sar problemas durante el 

proceso de llénado a los clientes por defectos como son los 

siguie11tas: Corona incompleta, c:oro1'1a desportillada, fondos 
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3, MENORES. 

$'1Jn los defactos que afectan la apariencia dial producto. 

Ejemplo: 

Envase sucio, mal decorado, raya abioarta en el exterior, 

entre otros. 

Al9unos ejemplos de á.stos tipos de defectos se presentan e.n la 

f'igura 6. Y oan e.l cua.dr1::i sinóptico 1 el ori9en da los defectos. 

Entiemdiendosia como sin6ptic:o 

vista un conjunto). 

Quli! permite abrazar a primera 



CUELLO CON AHCINA 

CQROl/A SUCfA 

CORONA CON REDABA INTERIOR 

1L 
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CUELLO COtl PAREPES DE:LGllQi\S 

CORONA COI/ REBABA YERTIC'llL 
EN LA COSU/M 

FIG.6 TIPOS DE DEFECTOS EN El- ENVASE J>E VIDRIO. 
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3) E11 las especificaci•:moas del producto termit'lado. 

El empa~ue uti l izad•:i Pat·a éste tipo de envase es caja de. 

plásti•=O• 

Sin ~mbar90, cada tipo de enva-aa tian~ su propia forma de 

empacarse, de ac1Jerdo a las ne•::esidades del traslado. 

Cabe mericionar que la función de control de •=alidad no co11cluv.a 

solame11te en que el producto que se fab1·ique 'Jea conforml!: las 

especificaciones que: se acaban da mencionar a11te:rlormente. 

El control de calidad tiene tambidln como fi..cnci611 lo -sigui.ante; 

B) ECONOMICO. 

Es decir ti-ansfo1·mai- ut'l producto al menor co~to posible da: 

insumos. Asegurá.ndos.¡ da qua los moé:todos de fabricación se 

apliquen e:n fo1·ma correcta. Además de qu• lo'S recursos humanos 

involucrado-s estén debidama.nte capacitados y motivado-s para 

t"'eal izar sr..1~ actividade9 con calidad, avi tando el reproducir y 

tener t..iempoA improductivos as decir, interr1..1pcionll!l5 que obli9•..t'1t'\ 

al trabajador o a La maquina o ambas, a susp.atider la producción 

sea cual fuese su ca1..1sa. Impl icat'\dO para la empresa costos y 

tiempo perdido. 
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Ejemplo; el envase de vidrio Sidral MIJNDET 769 ml debii!i:rá ser 

transformado al menor ci:::>sto posibleJ ha.ciel''lid•:> uso eficaz de los 

mismos r·Qcursos ..:ot'\ que cu~nta la empresa Vidrit3t"a los ReY>.i!:S• 

S.A. d.a C.V. o mal'\os da soar po::isible evitatido el repr•1:>d(..:lci1· ".:lUe 

genera costos a la empr·e..oa y tiempo perdido. 

C) ACEPTABLE POR EL CLIENTE. 

Para qUo!I: un producto <Sea aceptable por el el iantei,, éste deberá 

ser tal como lo pida el mismo. Es dlil.cirJ con calidad, bajo c:o'Sto, 

en condiciones óptimas q1.~e cumpla con sus e)<pectativas. 

Para lograr que el envase. de vidrio Sidral MUNDET 769 ml sea 

transformad•:> .::onforme a las especificaciones, eo::onómico, y 

aceptable por el el iet1te se reqi.üere l•:> si9uiante1 

A) TENER LOS RECURSOS ADECIJADOS. 

Es decir, qu~ la empresa Vidr1.ara los Re:ytils, S.A de C.V deber&. 

tener los recursos adecuados para lograr las metas y objetivos 

establecidos. Dichos recursos son los si9uier1tess 

a) Rt1cursos Humano'S .. 

In~pector de control da calidad,. 5up11.rvisore3, obreros entre 
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otri:>s qL~e son indispensables para la e:'<istencia del si-stema 

da co1,trol de calidad habla11do en térmitios especí.fico"S y en 

general de toda la empresa. 

b) Rec1..ws•:Js materiales. 

La mAquit1a F.P. H.8. de insp~·=ción a•.ttomé.tica. instalac1ones, 

instrumet'\t•:>s doa medic:ióti, mat..:olt" ia p1· ima, ent:.n~ otr•:is. 

e) RecUl''Sos técnicos. 

Aplic:aci·~n del sistema administrativo, sistema de Pt"•:>d•.tcción, 

e11tre ott·os1 integt"ado a los recut"sos h1...1manos y matet·iales q1..te 

contrib•.Airán al logro de los Objetivos y m.:!:tas de la emp1·esa. 

La empresa -:;e hace ll12ga1· de recurs•:>S monetarios tant•:> p1·i;:,pios 

como aJe:nos para lograr sus meta-s y obj~tivos q1.1e se 

B) LOGRAR UN PROCESO PRODUCTIVO OR!>ENADO V EFICIENTE. 

Como se muestra en los punti:::>s de -=•:::>t"!trol de •:al idad et"! el pt·oceso 

da fabricación del vidt·io antes mericionadc en la p69ina 87. 
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Cl UTILIZAR LOS MEJORES PROCEDIMIENTOS, METODOS, TECNICAS Y 

SISTEMAS DE FABRICACION. 

Algunos ejemplo'S, q•..ioa c•:>r1tr· ibuirán a tane:r • .. m Sistema de Control 

de Calidad sot"I los si91.1iet"1tes1 

Et"l lo q1..ie se refi"!t·e a pror:edimiento v~ase págif;a 87 a 94. 

A continuaci6n se exponl!!I algunos ejemplos de métodos 

METODO DEL CHOQUE TERMICO. 

Es al ba?;o en canastilla que se realiza a los envases d• vidrio. 

de agua complatamenta -.=aliente durante !5 minutos, para 

posteriormente ser transferidos al baño da agua fria durante 30 

segundos. Cuida11do que la transferencia del ba?;o de agua cal tente 

al baP:o de agua fr :la n•::i sea mAs de 15 segundos. E5to se real iza 

con la finalidad de detectar defectos en los envase'ii. 

METODO DE ALMACENAMIENTO. 

Los insumos "Sólidos se almacenarán apilado3 al aire libra, bajo 

techo o en si los. 
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El alma•=enamietito al ai1·e l ibr-e, >i!S usual para itisumos tales C•:im•:i 

pedacería de vidrio caliz•:i gris y blanco, piezas sin moler entre 

otras. Debido a .que la calidad de éstos& insumos no as af•ctada 

por el estado del tiiiampo. 

El almacenamient.•:i bajo techo. -;1...1el~ emplearse para l1:>S ins1...1mos 

q1...1e han de mant.anerse si.e.c;os y prote9ense da la interpe:ri~, debido 

a la facilidad con q1,,.1e ab:.orbe humedad, pudiet"l•:::lo provocar i::ot"I 

ello probh1mas en el manejo y pt·ecisión dal pe~aje dal insumo. 

El almacenamiento ti!Ul silos, se almacenan it1-sum1:>s er1 f•:irma 

ci lindr ica. Tierie la ventaja de que ei::onomi:za aspa•=i•:i para 

almacenar ut"'la mayor cantidad de material. 

Alguno~ ejemplos de técnicas de inspección <,;on las sig1.üe.ntas1 

INSPECCION DE PISO. 

Es la que se lleva acabo en el PUQSto de trabajo. 

Ejemplo; c1..1ando el envase va -zal iendo del templador hay un 

inspector dlil: control que inspecciona el envase a un intervalo de 

tiampo de una hora. Re:portando los defact~s que: traen a las áreas 

il'wolucreldas para que sean cort·agidos. 
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Previniand1::i q1,..1e se fabriq•..a'3:t"l 9randes cantidades de productos 

defectuosos. 

INSPECCION CENTRAL. 

Es la .:t•Je se lleva acab1:::> en un depart:.amet1to central de: 

i t"lspecc i or-1. 

Ejemplo; las m•:ildi.tra3 de envases de vidrio:> q•Je se van 

inspeccionar son trar'\sportadas en carretillas al dapartame:rito 

central de inspeccio~n para ser 1·evisados. De tal manera que no 

preser1t.en defectos de b·:imbi l los, moldes abiertos~ moldes 

golpeados e1'\tre otros defactos. 

INSPECCION SELECTIVA. 

Es la que se lleva a•::ab•:i en las unidades y las s:~para por 

tamap:;os. 

Ejemplo; las tarimas se inspeccionan y '!1.6 separ•n por lotes. Sí 

la tarima sale buena se separa para fot·mar un lote de SO tarimas. 

Glue se.r<tt.n almacenados en el almacén de productos terrriinados para 

posteriormet'\te darle salidas al clienta. V si el lota sale malo 

conforme a lag especi ficacio11es .dal el tente Sll!l rechazara a la 

ernpresa Vidriera los Reyes, S.A de c. v. donde se le dará una 

segunda revisión para desechar todo lo malo. 
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INSPECCION EN CADE:NA. 

Es la que se 1 leva acabo en los producto~ confot'rne va pasando la 

pt·oducción. 

Ejemplo; el inspector sentad•:) en r .. w1a sil la j1 .. mto a la l in~a~ 

inspeccit::ma a la hora de it· el eri.va-;;;oa en la lin.aa. Tirand•;:, los 

erwu~es malos en la banda de ,·iatorno .. 

INSPECCION POR ATRIBIJTOS. 

Es la q•...fe sia lleva acabo 111:n el proceso como a•:aptablQ o con 

defec:to de acuerdo a. las >1.SP•ci ficac:iones deti!lrmina.das J;>Of" el 

clienta y la .ampr·asa. Para ll'ilvat· acabo é.st~ tipo die inspaocción 

es ti'!!ce:sat· io considerar la 1 is ta do!: defectos cot1 'SU nivel 

ac:eptable ~n las o1tapa.s dial proc-adirni""'11to y los nivoiles 

a-=:e:pt.ables de calidad por rnu.astt"a. Et1 las pá9inas 107 y .l.20 ae 

rnuest..rat'\ éstas. 

Por .:1JemploJ de 720 piezas que tr-aa la tarima 5>Ji 11ac:.an 50 

muestra-a de las c:uale:s se d•at.ectan los si-.iuientes dafec:tosr 

DEFE:CTO 

ANGINA. 

CANTIDAD. NIVEL DE CALIDAD ACEPTABLE. 

CORONA INCOMPLEíA. 

RAYA BRILLOSA. 

VIDRIO ADHERIDO EN EL INTERIOR. 

3 

2 

SI 

SI 

SI 

NO 
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Es dac.ir i:¡ue la tarima sera rechazada por vidrio a1::U1erido en el 

iriteri•::>t·. <Defecto cri.tio::•::>). Es preciso men•=ionar que los 

defecto"a n•:> son acumulables es dacin que el primer defecto que 

aparezca sea éste critico, mayor o moanor se rechazará la tarima. 
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TECNICA DEL CONTROL ESTADISTICO. 

MEDIDAS DE TENDENCIA CENTRAL. 

Es el valor rnas repre'.!ientativo de 1.m conjunto de 11úmeros. 

TIPOS DE MEDIDAS DE TENDENCIA CENTRAL. 

A) la media aritmética o madia. 

E-s la que 'iie cal1:ula al sumar los valores de un coriJunto y al 

dividir el prod1~cto de i:!ISta suma ent1·e el numero de valot·es del 

mismo. 

Ejemplo ls 

Las espitcificaciones del envas-e: de; vidrio Sidral MIJNDET 769 ml 

e)<i 9e uti peso de 775 + 5 9r'i5. 

Arbitrariamente el inspector toma 10 envases en la linlia da 

producc.ión como tamaño de muestra. Los datos <oan grs) son los 

siguientes; 775, 772, 771. 770, 775, 790, 779, 780, 775, 779, La 

media aritmética de la muestra se.t·' por ta1,to1 
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7, 756 
x = 

10 

x • 775.6 grs. de: pe:so. 

Se dirá er"ltonces -gue en promedio un envasa dtia vidrio de Sidral 

MUNDET 769 mi ti'°""' 775.6 grs. de peso. 

8) Mediana. 

Es la que se calcula al ot"denar 10'!5 valores de menor a mayor y 

finalmente se deber&. separar la mitad de los valon:!ls. 

Ejemplos Tomando c:omo basa al ejemplo 1, !le tiene qua lo'!I datos 

Cen 9rs) son las siguientesc 

775~ 772, 771, 770, 775, 780, 779, 780, 775, 779. 

- Ordenando los ve.lores de menor a mayor se tiener 

770, 771, 772, 775, 775, 775, 779, 779, 700, 790. 

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

775 + 775 

" . 
2 
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x ~ 775 grs. en paso. 

La madia dot la muestra será por tantos 775 gr'5. et' pQSo. 

Se dit·á. l!ntonces qye en promedio 1.cn envase de vidrio de Sidral 

MUNDET 769 ml t.i'i!ne 775 9t"'3. da peso. 

Cl LA MODA. 

Es "il valor que ocurre: o se pn11Senta con mayor fr-ecu1111ic:ia et1 un 

conj1..1nt.o. 

Ejamp lo: Volviendo al ejemplo 1,. los datos (grs) '!>or1 los 

si9uier1tes1 

775, 772, 771, 770, 775, 700, 779, 700, 775, 779. 

La moda de la muestra '3et·a por tanto: 

775 grs. e:n peso. 

Se dirá e.1'\tonces que en promedio un envase de vidrio de Sidral 

MUNDET tl<ane 775 ~11""'· de peso. 

La moda puede no e~dstir en éste ca1iO se dic:e que es amodal 
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per•:> .an otras ocasiones puede hab.ar dos o más y en 4ste caso se 

dice que es bimodal o multimodal t·espectivamente. 

MEDIDAS DE DISPERSION O DISTRIBUCION. 

Es el valor de var iacii!ln q1..1e existe de Ut'\ conjunto de nómaros. 

TIPOS DE MEDIDAS DE DISPERSION. 

A) LA DESVIACION ESTANDAR. 

Es la raíz cuadrada de la varianza o bien la raíz c.t.~adrada del 

cuadro de las degviaciona.s respecto a la media aritmética. 

E.Jemplo: De: aculi.i-do con el ejemplo 1, los datos (en 9rs> son los 

si9uietites1 773, 772, 771, 770, 775, 780, 779, 790, 775, 779 • 

. --------------, 
2 1 

1 t<x - ><) 1 

s= ' 1 ----------
\ 1 n 

J 

,------------------------------------------------------------, 
1 2 2 2 1 

(775 - 775.6) + (772 - 775.6) • (771 - 775.6) + (770 -
1 2 2 2 2 
¡775.6) + (775 - 775.6) • <760 - 775.6) • (779 - 775.6) + (760 

1
- 775.6~ + <775 - 775.~) + (779 - 775.6~ 

sa\ '----------- --- -- ___ .. ------- ___ .. __ -- - -- --------- --------------

\ 1 10 - 1 
~ 
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~---------------------------. 
o.36 + 12.96'+ 21.ts 1 

' ' s= '1 

+31.36 + 0.36 + 19.36 
+11.56 + 19.36 + 0.36 
+11.56 

~ 

.----------, 
\ 1 128.4 

s=' 1 
,, 9 

,--------------, 
s=\ 1 14.26666667 1 

J 

9 

s= 3.777124127 gr~. da ~eso. 

Se dirá .::¡ue la dispei-siót"I o desviao::ii!m estát"'ldat· de un envase: de 

vidrio de Sidra! MUNDET 769 ml tiet'e 3. 777124127 9rs. de peso. 

B> Amplitud, rango o medición d«il rango. 

El rango CR> de un con.junto de dato'.! es la expresión de la 

dispersión er'\ s1..1 forma más "Sencilla. Es la di foarencia l!:t"ltre: 

el dato més grande y el mas pequeño. 
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R• X X 
má~<. mi.m. 

Ejemplos En el ejemplo 1, el valor má.s 9rat1de es de 780 9t"s. peso 

y el más paiquePío es de 770 gr'S. de paso. El ran90 de la muestra 

es por lo ta11tot 

R• 790 - 770• 10 

Se dirá e:ntonces que el et"wasa da vidrio Sidral MUNDET 769 ml 

varia antre 770 y 780 grs. dé peso, es de:cir existe un rango de 

1 O grs. de pa:so. 

Finalmente se tiene como ejemplo, da sistema lo qua 5oa escribo:!: en 

la presente t'1~is 11 Sistema de Co11trol d• Calidad Eficaz "• 
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4.3.4 APLICACION DE LAS TECNICAS DE TORMENTA DE IDEAS, HOJA DE 

CHEQUEO, DIAGRAMA DE PARETO V DIAGRAMA DE CAUSA - EFECTO. 

St.tpongamo-:;; qui:: de la té•=t"1i•=a de t•:wmenta de ideas se obt1..1vo los 

si9uioantes datos: 

FEC:HA: 1 - 2t) J1 .. .uuo 1993. 

PROBLEMAt Defectos e1' el envase de vidrio Sidral MUNDET 769 ml. 

IDEAS, SUGERENCIAS O CAUSAS: 

1) Rebaba en el interior. 

2) Cuello mal soplado. 

3) Estrel laduras a lo largo del envase. 

4> Labio reventado. 

5) Manchas de grasa. 

ACCION CORRECTIVA: 

Poner mayor ater1ci6n en los p1 .. a-1tos de control de calidad en el 

proceso de fabricación. 
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4.4 MEJORAMIENTO EN EL SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD EN VIDRIERA 

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

4.4.1 IDENTIFICACION DEL PROBLEMA. 

La empresa tie.r1e 1.m sistema de control de calidad, ~>it1 oJ:mbar·90; 

en la visit:.a realizada p•::>r -=11 ... .lien es•=rib.a; se obsat·vo e identificó 

que algu11os t1·abajadore-.;:; no r•ali:zan S•.AS labor•s da it1spe:cci611, 

t·avisión, -supe.rvisi6n etc. cor1forme a los pt·ocedimientos 

establecidos por la empre:-sa. 

4.4.2 AAALISIS DEL PROBLEMA. 

a) Se pudo observar qu11: la pewsot"la quti!! inspecciona el control de 

calidad por tarima, no lleva acabo al procedimi>:!:t"lto de tarimas 

chiacadas. 

Pot" ajemplo1 ° X 11 Persona encargada de. la inspecci611 del 

control de calidad Por tarima. Rea.liza su inspección al 100;! a 

la tarima 1, como vió que salió aceptable el producto de 

acuerdo a las normas y est4ndat·ez e'3tablec:idos por el clier1te 

y la empresa .. 09ja de inspeccionat· la tari~a 2 y 3 pol'\ilflndo a 

estas d•::i.s óltimas tarimas su etiqueta da produc:to terminado. 

Siendo que: lo correr.:to di&l procedimief'\to de inspección dia 
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control da calidad por tarima es verificat· las tarimas al 100:1. 

•.H"la p1:w una. 

b) La pers•:::>•1a q•.1e inspecciona los: defactos por variables, no 

it"1spe•=ciona el espesot· de •=uerpo, la cal ibraci6n de corona, 

entre otras. De acuerdo con las normas y estándares 

estable1=idos por el el ie11te y la empresa. Ocasiotiando con el lo 

permitir dejar pasar defect•:::>s cr1tic:os~ mayores y menore'3. 

Siendo que lo correcto debería ser qua la persor'Hl qua 

inspecciona debería hacarlo al 100X: en cuanto a def'ectos por 

atributos y variables. 

e> Deficie:nte sup13:rvisión es dacirJ al91 .. mos s1.,.1pervisores no 

cr.Amplen c:•:in sus funciones. por ejemplo; de instruir,, asi"iilnar, 

y evaluar al 100!'< toda la labor realizada por par·te de los 

subordinados. 

4. 4. 3 ALTERNATIVAS DE l'EJORAl'IIENTO. 

Como alterriativa de mejoramiento • las d•ficiancias mencionadas 

en el punto 4. 4. 2 de: la pá9ir1a 132 se si.tgiere le:> si9uiante1 



134 

a) Darles má.s cursos de: capacit:.ac:ión y adiest1"amier1to a los 

trabajad•:ires <supervisores, il"l'apector·es, EU"ltre otro'Sl da. tal 

manera da concientizar al trabajador de qu• estamos viviendo 

en una ~poca de cambios y para 'BObravivir es necesario 

ir~te~:wa.rse a la cal ida•:i. Hay que tener presente. que el factor 

humat'\o define la trayectoria de una emp1·esa; y para lo9rarlo 

es ne•:esario capacitarlo y adiestrarlo como se mencionó 

anter i ormer1te. 

b) El s•~p.;trvisor d,=be invohAcr·a1·se al 100X en toda la labor 

realizada por parte de los subordinados; y para ello se 

recomienda los siguientes: aspee.tos: 

El supervisor debe it"lstruir, asignar y evaluar al 100X toda la 

labor r.e:alizada po1· parte de los subordinados. 

En lo que se refiere a in-att·uir: 

- Debe concienti:zar al trabajador de la importancia q\J~ tierua 

sus act.ividades relacior1adas con la producción. 

- Adiestrar al trabajador, esto debe ser en fo1·ma clara, 

ser'\ci l lo y preciso. 

Preparar- al trabajadort 
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- Animarle, sar amable. 

- Doa:fitür el trabajo y averi91Jar la experiiancia del trabajador. 

- Despertar su interé5 por aprender al trabajo. 

Demostrar el trabajo: 

- Col•:>car al trabajador en la mejor· posición para observar la 

demostración del trabajo. 

- Debe e:xplicar:- mostrar e ilu-¡trar en el orden real cada una de 

las operaciones. 

- Debe recalcar todo lo que el trabajad1:ir d.;a.be saber para hacer 

u11a de las operacior1es 

- La instrucción debe ser 1=lara,, 1=ompleta y Pa•:ioante. 

- El ritmo de la instr1_1cci6n deba ser el adecuado para la 

capacidad de compren11ión del trabajador. 

Comprobar· el aprendizaj.a: 

- Hacer· que el trabajador ejecute la'3 operaciones Y corregir los 

·errores que cometió. 

- Pedirle que G)<plique los pur1.tos clave mientra<S eje:cute las 

oper aci or1es. 

- Hacerle preguntas para verificar que entienda y está 
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aprendiendo cada operación. 

- Feli 1:1tarlo P•:w s•..ls a1=iertos y animar·lo:i dicioáit'\dole q1..le lo que 

estA haciendo esta bieti c:1..tando asi sea. 

- Hacet" ..:ii.~e trabaJ>a: independie:1-.temet1te. 

- Ir1dic:ar a quien debe consultar en •=as1:> de que: le s1 .• w jan d1..adas. 

- Revisar su trabajo frecuiantementa e invitarlo a que haga las 

pre91.t1'\tas q1.,.1e a•=laret'\ s1.~s d•.~das. 

- Disminuir progresivamianti! la ayuda y la vigilancia. hasta lliggar 

a la supervisión normal de un obrl!l.ro calificado sin dejar a 

é-ste último vigilar sus actividades tambiér"I. 

e) Darles solucioneg a los d'ilfectos del envase de vidrio para 

ello se recomi'3:nda lo siguiente: 

- Apoyarse con la t4cnica de tormenta de idraas 10 hoja de chequeo, 

diagrama de Pareto y diagrama de causa - efai::to. Como 'S':!: 

mencion6 en e.l presente i::apit1..1lo en el p1..1nto 4.3.4 página 127. 

Se aspera que con las alternativas mencionadas atiteriorme.nte la 

empresa Vidriera los Reyes, S. A. de C. V y otras iJmpresas q1..1e se 

eni::uentren en similares circunstancias le sea útil las 
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sugerencias establecidas et' el p•..int•' 4. 4.3. Para mejorar 'SU 

Sistema de C•:>r1t.rol de Calidad establecid•=-' por un 11 Sistema de 

Control dei Calidad Efic:az. " Quo:1: cont1·ib1..1irán a que el prod'.J•=to 

sea tt·an'3f•'.)f"mado al menor costo po15ibl.a de los ins1...imos. 

Ase9un\ndosa de qu.a: l•:is mé:t.::>do-¡, de fab1· ica..:ión se ap 1 iquen en 

forma correcta. 

Además dia: que los recut·sos humanos involucrados oaistén debidamente 

capacitados, adiestrado5, y motivados para t"eal izar 'SUS 

actividades con calidad; evitat .. do el reproducir y tener tiempo'$ 

improductivos es decir' interrupciones que obligu.an al trabajador 

o a la máquina o ambas, a susp.iander la producci611 s~a cual f'uegi11 

s1.t causa. Implicando para la empresa costos y tiempo perdido. 

Ofreciet1do al el iente calidad en sus productos, be.jo costo, en 

condiciones óptimas qua cumpla c:•:m sus e~.;pe:ctativas para que el 

producto s-ea a•:eptable pot" el c:liet1teJ obteniendo asi la empresa 

una mayor productividad y competitividad. 

De lo contrario sí. la Empresa Vidriera los Re:yes, s. A. de C. V. 

y otras empresas qua se encuentrat1 en la misma situación se 

muestran i"dola11tes pa9arát1 los erri:.>res o fallas er1 la calidad de 

sus productos. 
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CONCLUSION. 

Satisfac:tot·iamente, no fue ini.:.itil toda la información que ai:aba 

de leer, P•:>rque ella aparte de apoyar la tesis~ la c•:::>mprueba 

totalmente. 

Por lo tat"lto 11 se llego a las siguiiat"lti&s coticlusionesr 

El C•:'lntrol de calidad no es sólo 1 •• ma estrategia para.. implantat"se 

en una empresa, el control de calidad, es un complemento de la 

administración di11 la calidad. 

Las empresas deben terminar con la costumbre de bu;car soluciories 

má.gicaz. y más bien, ver si -s•..1s sistem8s de control de calidad 

iastabloacido son los ade:cuado!S a las ti~ce'Sidade:s de un país que ha 

abierto sus pue:rtas a productos extranjeroz, para disponer de lo 

anterior se requie:re de Utla mejora en los sistemas de •:ontrol de 

calidad e:'Btabl~cidos por la empresa o implantar un 'Si'3tema d11t 

control de calidad eficaz a aque:l las empresas q1.,.1e no lo tengan. Y 

prepararse a zer una empresa más competitiva y con calidad. 

Sí. una empresa desea mejorar o implantar un sistema d>:!i control de 

calidad eficaz. El Ger-ente General debe estar convencido de que 

necesita realizanse. 
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El camino no es ta" fáci 1 Pe:t"o no -sa p1.Ae:da lo9ra1· el 5istema de 

co"trol da calidad efi•:az, sü' i"vertir esfu~t"zos para lograr 

calidad. 
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GLOSARIO. 

INSPECCION. - Es el proceso de medición, examen , prueba o de 

alguna otra forma comprobaci·~n die la unidad de producto bajo esta 

consideraciótl. con re:spect ... o a la-s espec.i ficacionas astable:cidas. 

INSPECCION POR ATRIBUTOS. - Es aquoalla baj•::> la cual simplemente se 

clasifica la •--lnidad de pr·odr.t•:to como def•::l•=l~u•::>sa o 11•;) d-afect:.uosa •=> 

se cue1"1ta el 111.;imero de defe'=tos que contietiat c:ot'\ respe:cto a las 

e'3pe.cificaciones establecidas. 

INSPECCION POR VARIABLES. - Es a.:iuella bajo la cual se eval~an 

algunas car·acteristicas de calidad con respecto a 1.ma escala y 

los res•J(ltado-s -se e~prasan 1=omo valores numéri.::os. 

CALIDAD DEL PRODIJCTO. - Es la satisfacción de los re.que:rimiento-a 

previamente establecidos para el u~.,¡o que se de:'3f:.ina. 

PRODUCTO DEFECTUOSO. - Es e:l que presenta uno o varios defectos y 

estos pueden clasificarse de acuerdo con el grado que afecten al 

producto. 

CLASIFICACION DE DEFECTOS.- Es aquella lista de posibles defectos 

c:iut1 pueden conteniar la unidad de producto. clasificados dia 
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ac:uerdo a S'-'S importancias. 

TOLERANCIAS .. - Las tolararicias son limites pr.i.cticos dentro de los 

cuales p1...te:dien considerar'5e aC>!;ptablia la calidad de.l producto ,. es 

decir, sot' estándat">D'.ii prácticos confiables. 

LOTE. - Es la cantidad Q.g¡ elemeritos qt .. 1i;1 contier\en de un solo tipo,. 

tama?io y comp.~sici•!in~ rnanufacturados eseti•=ialm~nte bajo las 

mismas co1-.diciones y el mismo tiempo. 

SELECCION DE MUESTRAS.- Una mue'3tt"a consiste "!t1 una o más 

uriidades del producto selecci1::>nados do5! un lote.. sie11do las 

muast1·as tomadas al azar sin considerar su calidad. 

METODO. - Ma1¡e.ra de efe.:tuar 1..1na operacióth entendiendo i.:omo 

operación cada 1..1na de las ai=ciones físicas o ma11tales. Pasos o 

etapas na:cesarios para llevar~ acabo ut"'la actividad o labor 

detarmit"'lada. 

PROCEDIMIENTO. - Secuencia de operaciones en forma cronol6gica 

para r·ealizar una actividad. 

SISTEMA.- Cot"'ljunto ordenado de proc:edimientos, operacione$ y 

métodos relacionado,.; >:!:ntre si que contribuirán a realizar una 

funci•~n. 



144 

1.- IRWIN, ILLER Y JOHN E. FREUND. 

PROBABILIDAD Y ESTADISTICA PARA IN(lENIEROS. 

MEXICO, D.F. 1987. 

ED. PRENTICE HALL. 

PAGINAS 574. 

2.- ARMAND V. FEIGiENBAIJM. 

CONTROL t•E CALIDAD. 

ME}CICO, D.F. 1992. 

ED. CECSA. 

PA01NAS 871. 

3.- ALFORD Y BANGS. 

MANUAL DE LA PRODIJCCION. 

MEXICO, D.F. 1978. 

ED. UTEHA. 

PAGINAS 1871. 

4.- a. VELAZQUEZ MASTRETTA. 

ADMINISTRACION DE LOS SISTEMAS DE PRODUCCION. 

MEXICO, D.F. 1988. 

ED. LIMUSA. 

PAGINAS 290. 



5.- GON2ALEZ HERNANDEZ. 

ADMINISTRAR PARA PRODUCIR. 

MEXICO, D.F. 1985. 

ED. ECASA. 

PAGINAS 45€.. 

6.- BRIAN ROTHERY. 

150 9000. 

MEmco, D.F. 1992. 

ED. PANORAMA. 

PAl>INAS 208. 

7.- LAURA FISCHER. 

MERCADOTECNIA. 

ME)(ICO, D.F. 1990. 

ED. INTERAMERICANA. 

PAGINAS 427. 

145 

8.- MUNCH GALINDO Y GARCIA MARTINEZ. 

FUNDAMENTOS DE ADMINISTRACitJN. 

MEXICO, D.F. 1987. 

ED. TRILLAS. 

PAGINAS 240. 



9.- BERTHAND L. HANSEN. 

CONTROL DE CALIDAD. 

MEXICO, D.F. 1970. 

ED. HISPANO EUROPEA. 

PAGINAS 740, 

10.- PEDRO OLEA FRANCO. 

146 

MANUAL DE TECNICAS DE INVESTIGACION DOCUMENTAL. 

MEXICO, D. F, 1906. 

ED. ESFINGE. 

PAGINAS 231. 

11.- RAMON GARCIA PELAVO V GROSS. 

DICCIONARIO PEQUE~O LAROUSSE. 

MEXICO, D.F. 1902. 

ED. LAROUSSE. 

PAGINAS 1663. 

12.- EUGENE L. GRANT V RICHARD 0, LEAVENWORTH. 

MEXICO, D.F. 1993. 

ED. CECSA. 

PA!>INAS 703. 



13.- PREDOMO MORENO. 

MEXICO•, D.F. 1991. 

ED. ECASA. 

PAGINAS :<:62. 

14.- GEORGE R. TERRY. 

MEXICO, D.F. 1984. 

ED. CECSA. 

PAGINAS 699. 

147 

15.- CONSULTOR ING, JORGE A GONZALEZ GONZALEZ. 

ABRIL 6 1991. 

CURSO• ADMINISTRACION DE LA CALIDAD INTEGRAL. 

PAGINAS 208. 


	Portada
	Índice
	Introducción
	Hipótesis
	Capítulo I. Fundamentos de Control de Calidad
	Capítulo II. Técnicas para Implantar un Sistema de Control de Calidad
	Capítulo III. Mejoramiento en un Sistema de Control de Calidad
	Capítulo IV. Sistema de Control de Calidad Establecido y Mejoramiento de Éste
	Conclusión
	Glosario
	Bibliografía



