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INTRODUCCIÓN 

Sistema de Calidad. 

El ser humano a través del tiempo, ha tenido que satisfacer sus 
necesidades con producto que cumpla con los requerimientos. Esto ha 
hecho posible encontrar dos o más artículos que puedan cubrir sus 
necesidades de una manera satisfactoria y así poder elegir el que 
ofrezca mayor Calidad, Servicio y Garantía con el menor costo 
posible; permitiendo que exista competencia, para proporcionar 
productos o servicios en un mercado cada vez mayor y más exigente. 

Como se ha visto en la actualidad, para lograr competir y mantener 
un sitio privilegiado en el mercado, es necesario tener Calidad; 
por lo cual, las industrias han tenido que preparar estrategias 
fundamentales en las técnicas del Control de Calidad. El control 
Total de la Calidad no es una moda pasajera, sino mas bien una 
metodología operativa, que logra crear la conciencia de la calidad 
a través del involucramiento y participación de todas las personas 
que integran la empresa; desde los altos directivos hasta el 
personal de las lineas productivas, todos participan y deben 
participar en el proceso de Calidad. Por ello podemos afirmar, que 
el ser humano es la parte mas importante del proceso productivo y 
que la calidad es una forma de pensar y actuar. 

SHEWHART fue el primero en reconocer que en toda producción 
industrial se da variación en el proceso, y que ésta debe ser 
estudiada con los principios de la Probabilidad y de la 
Estadistica. Él observó que no pueden producirse dos partes con las 
mismas especificaciones, lo cual se debe, entre otras cosas, a las 
diferencias que se dan en la materia prima, a las diferentes 
habilidades de los operadores y a las condiciones en las que se 
encuentra el equipo; es mas se da variación en las piezas 
producidas por un mismo operador y con la misma maquinaria. 

Mientras Shewhart proseguía su trabajo con respecto al control del 
proceso, otros investigadores de la misma compañía, principalmente 
HAROLDO DODGE Y HARDY ROMING, avanzaban en la forma de llevar a 
cabo la práctica del muestreo, que es el segundo elemento 
importante del Control Estadístico de la Calidad. Las técnicas del 
muestreo se fundamentan en el hecho de que en una producción masiva 
es imposible inspeccionar todos los productos, ya que no es 
rentable realizarlo cuando se hacen pruebas destructivas, e incluso 
cuando las pruebas no son destructivas. 

Los japoneses no inventaron la Calidad, pero si su uso 
indiscriminado. Dentro de su filosofía de trabajo, que incluye el 
concepto del honor de la empresa y la lealtad hacia ésta, la 
necesidad de participar activamente en el mejoramiento de la 
organización, trajo como primera consecuencia lo que un filósofo 
japonés denominó Círculos de Calidad. 
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Es conocido ISHIKAWA y su teoría de la participación de los 
trabajadores en las decisiones de las empresas. A partir de una 
discusión generalizada acerca de un problema particular, la 
identificación de las causas de cada falla y la propuesta de una 
solución ha dado como resultado un incremento en la productividad 
de las empresas. Se establece una jerarquización adicional en las 
empresas. Mucho tiempo se pensó que los Círculos de Calidad, con 
la metodología de Ishikawa para la eliminación de los defectos y la 
propia forma de trabajo de los japoneses era el único camino para 
llegar a tener un mercado estable; sin embargo, la introducción de 
este sistema no dio resultado en la totalidad de los casos. Aun sin 
los Círculos de Calidad es indispensable buscar la forma de obtener 
un buen producto, que satisfaga tanto al cliente como al 
propietario de la empresa. El resultado del trabajo debe dar 
orgullo y satisfacción al trabajador tanto como al que lo va a 
utilizar. Y es aquí que surge el concepto de Calidad Total. 

Un ferviente admirador de ISHIKAWA, de nacionalidad norteamericana, 
es W. EDWARDS DEMING para quien Calidad significa: "Un grado 
predecible de uniformidad y confiabilidad a bajo costo y adecuado 
al mercado". "Calidad es lo que el cliente desea y necesita". 
Deming elaboró una teoría de Calidad que se resume en catorce 
puntos básicos, ya ampliamente conocidos. La comunicación del 
proveedor con los actuales usuarios y futuros clientes del producto 
o servicio es necesaria para conocer los gustos y requisitos del 
consumidor, es decir, definir la calidad en función del cliente. 
Para Deming, la única forma de lograr calidad, productividad y 
posición competitiva, es mediante la aplicación de sus catorce 
puntos para la administración de la calidad. 

Los catorce puntos de Deming para la mejora de la Calidad.  

1.- Establecer constancia de propósito hacia el mejoramiento del 
producto y servicio. 
2.- Adopte la nueva filosofía. 
3.- Solicitar evidencia estadística. Eliminar la dependencia de la 
inspección masivas. 
4.- Trate con proveedores que puedan dar evidencia estadística. 
5.- Mejore el sistema constante y para siempre. 
6.- Reestructure el entrenamiento. Instituir métodos modernos de 
capacitación. 
7.- Mejore la supervisión. Instituir el liderazgo. 
8.- Elimine el miedo. Se debe romper la distinción de clase que 
existe acerca del tipo de trabajadores de la organización. 
9.- Elimine las barreras entre departamentos. 
10.- Elimine metas numéricas (solo van dirigidas a la fuerza 
laboral), lemas y carteles en donde se invite a la gente a hacerlo 
mejor. 
11.- Elimine estandares de cuota fija. 
12.- Eliminar las barreras entre el trabajador y su derecho al 
orgullo de un trabajo bien hecho. 
13.- Instituya un programa vigoroso para entrenar a la gente en 
nuevas habilidades. 
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14.- Cree una estructura administrativa que empuje todos los días 
los trece puntos anteriores. 

A fin de que el sistema funcione, es necesario que las compañías 
desarrollen matrices en las que expresen responsabilidades que los 
diferentes departamentos tienen con respecto a determinadas 
actividades o funciones. JOSEPH M. JURAN fue el primero en tratar 
los aspectos de la administración de la calidad. Identificó e 
incluyó los problemas de organización, comunicación y coordinación 
de funciones (el elemento humano). Juran favorece el uso de los 
círculos de calidad porque mejoran la comunicación entre la 
administración y la fuerza de trabajo. Define tres pasos básicos 
para obtener avances en la calidad: 

1.- Mejoras anuales estructuradas. 

2.- Programas de entrenamiento masivo. 

3.- Liderazgo de la alta administración. 

Para Juran la calidad se define como "Adecuación al uso", la cual 
es juzgada por el receptor del servicio, y no es determinada por el 
productor. Para entender el significado de las palabras de Juran se 
tiene que desarrollar el concepto de características de calidad. 
Una característica de calidad es aquella propiedad o atributo del 
servicio o de los procesos que son necesarios para lograr la 
adecuación al uso. 

El experto en la calidad es: PHILIP B. CROSBY para el cual la 
calidad " Es cumplimiento de los requisitos", calidad que solo 
puede ser medida por el "Costo de Calidad", y donde el estándar es 
"Cero defectos". Si se pudiera resumir en una sola palabra lo que 
significa administración de calidad, él elegirla: Prevención, ya 
que es el único sistema que puede ser utilizado efectivamente. "La 
calidad es gratis"; no es un regalo, pero es gratis. "Lo que cuesta 
dinero son las cosas sin calidad". También hace notar "Que la 
calidad es un proceso, no un programa". 
Para Crosby un programa corporativo de calidad debe incluir cuatro 
pilares: 

- Participación y Actitud de la Administración. La administración 
debe estar en el lugar de trabajo y ser parte activa cuando de 
calidad se trata. 

- Administración profesional de la calidad. Los profesionales de la 
calidad deberán ser instruidos en administración de la calidad para 
que todos entiendan de la misma forma cada programa. 

- Programas originales. Los programas tradicionales de control de 
calidad son negativos y limitados. 

- Reconocimiento. Establecer programas de recompensa para reconocer 
a aquellos que cumplieron sus objetivos o se desempeñaron en forma 
sobresaliente. 
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Calidad 180 *000 

¿Qué es ISO?  

ISO es The International organization for Standardization, con sede 
en Ginebra Suiza, tiene ochenta paises miembros y sus objetivos son 
desarrollar y promover estandares internacionales; éstos son 
elaborados a través de convites técnicos, subcomités y grupos de 
trabajo. La serie ISO 9000 fue editada en 1987 y la serie esté 
integrada por las normas IS0-9000, IS0-9001, IS0-9002, ISO-9003 e 
ISO-9004, los estandares pueden ser usados para establecer y 
mantener un sistema de "Administración de la Calidad"; se pueden 
usar internacionalmente o para satisfacer los compromisos entre 
cliente-proveedor. 

Definición genérica de los estandares ISO p000  

- ISO-9000 Estándar para la administración de calidad y 
aseguramiento de la calidad, directrices para selección y uso. 
- ISO-9001 Sistema de calidad - modelo para aseguramiento de la 
calidad en diseño, desarrollo, producción, instalación y servicios. 
- IS0-9002 Sistemas de calidad, modelos para el aseguramiento de 
la calidad en producción e instalación 
- ISO-9003 Sistema de calidad, modelo para el aseguramiento de la 
calidad en inspección final y pruebas. 
- ISO-9004 Administración de calidad y elementos de calidad, 
directrices generales. 

pos objetivos del sistema de calidad en IS0-9000 son:  

1.- Prevenir riesgos. 
2.- Detectar desviaciones.  
3.- Corregir fallas 
4.- Mejorar la eficiencia 
5.- Reducción de costos. 

Con los objetivos anteriores se pretende obtener la satisfacción 
del cliente, tener calidad a todos los niveles de la empresa, 
haciendo que haya buena comunicación (escrita) entre todos los 
departamentos y lograr hacerlo bien, a la primera. 
Para establecer un sistema de calidad ISO, es necesario cumplir con 
el establecimiento de normas y/o especificaciones para el sistema 
de calidad, contar con el apoyo de la alta dirección de la empresa; 
desarrollar e implementar el sistema de calidad, una vez instalado 
llevar un seguimiento de la implantación del sistema para lograr 
mejoras de éste. Finalmente se obtendrá el reconocimiento nacional 
o internacional del sistema de calidad. 

El establecimiento del sistema de calidad ISO-9000 implica las 
siguientes fases de desarrollo: 
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1.- DOCUMENTACIÓN 
Manual de calidad 
Procedimientos generales 
Registros de calidad 
Planes de calidad 

2.- IMPLANTACIÓN 
Difusión 
Sensibilización 
Capacitación 

3.- SEGUIMIENTO 
Auditorias internas 
Revisiones periódicas 
Evaluación de proveedores 

De acuerdo a las características de la empresa a la cual se le 
realizará un estudio de calidad; si ésta decidiera obtener una 
certificación /SO, la obtendría mediante la serie 9002 ya que esta 
norma se aplica cuando están especificados los requisitos de un 
producto en base a un diseño o especificación establecida; y la 
confianza en la conformidad del producto puede lograrse por una 
demostración adecuada de la capacidad del proveedor en la 
producción, instalación y servicio. 

A continuación se presenta una lista de los requisitos de IS0-9002 
para obtener la certificación en el aseguramiento de la calidad en 
producción e instalación, (versión 1994). 

1.- Responsabilidad de la dirección. 
2.- Sistema de calidad. 
3.- Revisión de contrato. 
4.- Control del diseño. 
5.- Control de datos. 
6.- Adquisiciones. 
7.- Control de productos proporcionados por el cliente. 
8.- Identificación y rasteabilidad del producto. 
9.- Control de proceso. 
10.- Inspección y prueba. 
11.- Control de equipos de inspección. 
12.- Estado de inspección y prueba. 
13.- Control de producto no conforme. 
14.- Acciones correctivas y preventivas. 
15.- Manejo, almacenamiento, empaque, conservación y entrega. 
16.- Control de registros de calidad. 
17.- Auditorias internas de calidad. 
18.- Capacitación. 
19.- Servicio. 
20.- Técnicas estadísticas. 
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CEN 1987. 
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Calidad en la Industria 

Encontramos calidad en la industria cuando los productos elaborados 
por ella, satisfacen las necesidades de los consumidores. 
Las características que presenta la calidad pueden ser: 

1.- Dependientes del tiempo: confiabilidad, conservación, 
reparabilidad, etc. 
2.- Físicas: viscosidad, voltaje, longitud, peso, etc. 
3.- Sensoriales: Presentación, sabor, color, etc. 

Partiendo de estas características se derivan dos aspectos de la 
calidad: 

+ Calidad de diseño: tiene que ver con el diseño del equipo, 
materiales empleados, tolerancias de producción, confiabilidad del 
producto, etc. 
+ Calidad de conformidad: tiene que ver con la manufactura del 
producto, verificar si éste cumple con ciertas especificaciones y 
tolerancia de su diseño. 

fundamentos de la calidad en la empresa embotelladora.  

La calidad en la industria embotelladora se fundamenta en los 
siguientes cuatro conceptos: 

- Definición: Cumplir con los requisitos. 
- Sistema: Prevención 
- Norma de desempeño: "Cero Defectos". 
- Medición: Costos de Calidad. 

Además de lo anterior existe una Política de Calidad gua respalda 
la calidad en la división de producto embotellado de esta 
corporación, en donde 
-. El objetivo es la excelencia. 
-4 La norma de trabajo es la calidad, que significa cumplir con los 
requisitos establecidos con clientes internos y externos. 
Es responsabilidad de cada persona de la organización, asegurarse 

que los productos y servicios se entreguen con "Cero Defectos". 
El compromiso es un proceso de mejora permanente, actuando bajo 

el principio de "hacer las cosas bien a la primera vez". 

En esta empresa embotelladora la calidad se atribuye a dos tipos de 
Indice: 

Índice del Producto 
este se mide por la calificación de cinco atributos que son 

los siguientes: 
APARIENCIA: 

El producto debe estar libre de toda materia extraña (vidrio, 
hongos, levaduras, polvo de corona, anillo en el cuello, partículas 
de plástico, etc.). 
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CARBONATACIÓN: 
Deberá contener la cantidad especificada de volumen de gas 

carbónico). 
SABOR: 

Éste deberé ser el característico de la bebida en cuestión. 
oBRIX: 

Deberé contener la cantidad especificada de jarabe terminado 
que es directamente la cantidad de azúcar. 
LEVADURAS: 

Deberé cumplir con los rangos establecidos en cuanto a la 
cantidad de carga microbiana. 

Y el :ndice de Empaque:  
Éste se mide por la calificación de los siguientes atributos: 

CONDICIÓN DEL ENVASE: 
Se revisa que el envase no este deteriorado. 

CONDICIÓN DE LA ETIQUETA: 
Que la etiqueta sea visible, que tenga loa colores que 

especifica la compañía. 
FUNCIÓN DE LA TAPA: 

Que la tapa cumpla con los diseños y que no este deteriorada. 
CONTROL DE LLENADO: 

Que el producto sea en la cantidad especificada en el envase. 

Analizando los conceptos de calidad de la empresa encontramos que 
sus principios de calidad se fundamentan en la idea de Deming de 
satisfacer al cliente. También está presente la filosofía de Crosby 
y su compromiso de mejora es de hacerlo bien la primera vez. 
Por otro lado observamos que la compañia no reúne exactamente los 
requisitos (evidencia escrita) que plantea ISO para obtener una 
certificación en aseguramiento de calidad. 



CAPITULO II 

SISTEMA DE CALIDAD. (FUNCIÓN DE CALIDAD) 
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SISTEMA DE CALIDAD. (FUNCIÓN DE CALIDAD) 

El Control Total de la Calidad (C T C) se define como una filosofía 
administrativa y una metodología operativa que está totalmente 
comprometida con la calidad. Se encuentra en la mejora continua de 
los procesos a través de la participación universal, obteniendo 
como resultado la satisfacción de los clientes. La dirección deberá 
proporcionar liderazgo y empuje para lograr la participación de 
todos en el esfuerzo continuo del C T C en la mejora de procesos. 
Para que un programa de calidad total contribuya decisivamente a un 
incremento de las ventas y utilidades, debe basarse en ciertos 
principios fundamentales. Tomando en cuenta que la esencia de estos 
programas son las personas, los seis principios fundamentales del 
programa son: 

1.- El compromiso del'equipo gerencial, comenzando por el número 
uno. 
2.- Un cambio fundamental en las actitudes hacia los clientes. 
3.- El deseo de mejorar en forma constante de los productos, 
servicios y niveles de atención. 
4.- Una supervisión más efectiva. 
5.- Capacitación y desarrollo en todos los niveles. 
6.- Reconocimiento del desempeño destacado. 

La implementación de Programas de Calidad Total dentro de las 
empresas equivale a mayor productividad, nuevos mercados y mayor 
nivel de competitividad. 
En Japón, se ha demostrado una fuerte correlación entre el éxito de 
un programa de C T C y la salud financiera de una organización, 
reforzando la idea de que la calidad es la clave para una mayor 
productividad y mejor salud financiera. Además de los aspectos 
tangibles, las compañías que aplicaron el C T C tuvieron los 
siguientes beneficios: una moral de trabajo favorable, mejores 
relaciones de trabajo, mejor comunicación, etc. 

Existe una filosofía que sienta las bases del control total de la 
calidad y comprende los siguientes elementos básicos: 

- Enfoque en el cliente: la organización debe escuchar la voz del 
consumidor, sus expectativas y necesidades. 

- Control estadístico de la calidad: las ideas y decisiones de 
mejoras en calidad se deben fundamentar en hechos e información 
correcta. El conocimiento de los métodos estadísticos es necesario 
para el análisis de la información. Estos métodos se conocen como 
"Control Estadístico de Calidad"(CEC) o "Control estadístico del 
Proceso". 

- Un proceso sistemático de solución de problemas: la mayoría de 
las organizaciones excelentes utilizan en este punto "El circulo de 
Deming" para desarrollar un diagrama de flujo del proceso de mejora 
continua. 
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- Compromiso de la Dirección: sin éste no hay éxito, la 
administración debe dar la importancia real a la calidad en la 
organización. 

Todos salen favorecidos con la implantación de un sistema de 
calidad total; a continuación se mencionan algunos beneficios que 
obtendría la empresa: 
- Mejor calidad 
- Mayor productividad 
- Menores costos 
- Mejores relaciones con los clientes 
- Más ventas 
- Mayores utilidades. 

Para el equipo humano también hay recompensas en: 
+ Participación 
+ Capacitación 
+ Crecimiento 
+ Mejores remuneraciones 
+ Estabilidad 
+ Motivación 
+ status/Reconocimiento. 

De esta manera el cliente es el que mayores beneficios recibe. 
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La Función de la Calidad. 

Es el conjunto de actividades a través de las cuales se logra la 
adecuación al uso, sin importar donde y por quien son llevadas a 
cabo. Las actividades se clasifican en función de tres disciplinas 
básicas: Empresarismo, Administración y Tecnología. 

EMPRESARISMO: concierne a la toma de riesgos asociados con los 
negocios, y a todas las circunstancias bajo las que incurre en 
ellos. 

ADMINISTRACIÓN: es el proceso de movilización de la gente para 
lograr objetivos previamente establecidos. La misión y las 
políticas guiarán la acción, los objetivos medirán al desempeño, la 
planificación definirá las actividades y su calendarización, la 
estructura organizacional definirá los puestos y los trabajos, 
seleccionar y entrenar al personal en el trabajo que van a 
realizar, motivar al personal y al final revisar y comparar los 
resultados contra los objetivos. 

TECNOLOGÍA: la tecnología es el aprovechamiento de los recursos 
naturales en beneficio del hombre. La calidad tecnológica incluye 
los diseños, las especificaciones, los procesos, los instrumentos, 
las pruebas, los análisis de fallas. 

A continuación se presentan los objetivos de la Función de Calidad 
descrita anteriormente: 

+ Filtrar los defectos residuales que hayan escapado a control de 
calidad. 

+ Hacer aparecer con claridad las causas fundamentales de 
anomalías. 

+ Provocar la reducción metódica de los costos de la no calidad, 
por una motivación correcta de los centros de responsabilidad. 

En el último punto se habla de reducción metódica de los costos de 
la no calidad, en el análisis de valor, la contabilidad reconoce 
por primera vez la calidad, como un activo, o como un ingreso, 
aunque generalmente se contabilizan los costos de la no calidad. 
Las estimaciones iniciales del costo de la calidad son impactantes, 
pero mucho menores al valor real, dicho costo es una indicación del 
lugar o área en donde las acciones correctivas serán benéficas para 
la organización. 
Mencionará los costos que involucra la calidad y los de la no 
calidad. 
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Costos de la Calidad. 

-• Costo de la instrumentación de la función de calidad. 

Costos de la no Calidad. 

-• Costo de las anomalías + Costos de la instrumentación de la 
función de calidad. 

Claramente se observa que son mayores los costos de la no calidad, 
ya que involucra otro punto no contemplado anteriormente. 

§istella de Calidad y Función de Calidad en la Industria 
Zabotelladors. 

En la empresa embotelladora en estudio existe un Sistema de Calidad 
y una Función de Calidad que involucra a todo el personal que en 
ella labora. Primeramente se presenta el organigrama funcional de 
la planta: 

TLALPAN 1 

pUPERINTENDENCiA 

SUPERINTENDENTE  

SECRETARIA 

JEFE DE 	JEFE DE 	JEFE DE 
PRODUCCIÓN MANTTO. ASEG.CAL. 

JEFE 	JEFE DE 
ADMÓN. 	RECURSOS H. 
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En este diagrama se observa que la compañia se divide en cinco 
grandes departamentos, que son: 

- Producción 
- Mantenimiento 
- Aseguramiento de Calidad 
- Administrativo 
- Recursos Humanos. 

Anualmente la planta recibe la visita de THE COCA COLA EXPORT 
COMPANY (TCCEC), organismo auditor que verifica que el sistema de 
calidad este funcionando de acuerdo a los lineamientos establecidos 
(Anexo 1). 
Los puntos evaluados en esta auditoria se presentan a continuación. 
También se hace referencia al departamento directamente 
involucrado. 

I. Información Técnica. Aseguramiento de Calidad. 

Se verifica que existan y estén en funcionamiento los 18 manuales 
técnicos del embotellador, más 1 que se les hizo llegar con un 
memorándum. Éstos son los siguientes: 

1.- Tratamiento de agua: tiene que ver con las propiedades 
fisicoquimicas del agua, tratamientos, equipos de tratamiento y 
control rutinario del agua tratada. 
2.- Lavado de botellas: todo lo que tiene que ver con la obtención 
de botellas limpias. 
3.- Saneamiento planta embotelladora: procedimientos mínimos de 
saneamiento y limpieza del edificio, equipos, materiales y del 
personal. 
4.- Salón de jarabes y su operación: pasos para la fabricación de 
jarabe. 
5.- Carbonatación: lo relacionado al bióxido de carbono , durante 
todo el proceso. 
6.- Pruebas bacteriológicas: 	normas a cumplir en el proceso 
referentes a hongos y levaduras. 
7.- Seguridad: aplica el concepto en todas las áreas de la planta 
y en el personal que en ella labora. 
8.- Materias extrañas: examina el origen de materias extrañas y 
suciedades en los productos. 
9.- Normas de control de calidad: describe las normas de un buen 
control de la calidad y de la producción, en prácticas y 
operaciones generales y especificaciones de los productos. 
10.- Tapas, coronas y coronadores: procedimientos para colocar la 
corona e indicaciones del funcionamiento del equipo involucrado asi 
como su mantenimiento. 
11.- Clarificación de azúcar: no aplica en esta planta. 
12.- Cacharros, cascadas, despostilladas: los cuidados que debe 
recibir la botella para evitar que se deteriore. 
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13.- Índice diario de control de calidad: instructivo para llevar 
a cabo el registro diario del Indice de calidad, mediante el 
muestreo de producto y la realización de los cálculos 
correspondientes. 
14.- Manual de factores útiles: no aplica en esta planta. 
15.- Manual de producción: formado por 5 secciones que involucran, 
ingredientes, materiales, procesos y equipo, controles y cálculo de 
la eficiencia y generalidades del equipo de distribución. 
16.- Manual de materias primas: son los estándares que marca TCCEC, 
mínimos que deben reunir las materias primas en la elaboración del 
producto. 
17.- Gula Buenos Hábitos de Manufactura: evaluación de las 
instalaciones productivas, según lo establecido por la Secretaria 
de Salud, correspondiente a éstas. 
18.- Control de calidad Post-Mix., no aplica en esta planta. 
19.- Procedimiento de mezclado: instrucciones de mezclado y normas 
de control de calidad. 

II. Condición Microbiológica. Aseguramiento de Calidad. 

Se revisa que los reportes se hagan en el formato establecido por 
TCCEC y que se cumplieran los estándares establecidos, para hongos 
y levaduras. 

III. Embotellado. Aseguramiento de Calidad. 

Se realiza la inspección del control de los grados brix, 
carbonatación, altura de llenado, sabor y apariencia. 

IV. payado de botellas e inspección. Asecuramiento de Calidad y 
producción. 

Se evalúa la operación lavadora de botellas y se realiza la 
verificación de la inspección de botellas. 

V. Tratamiento de Agua. 	Aseguramiento de Calidad. 

se revisa que 
requerimientos 
ineficientes. 

el 
Y 

análisis del agua tratada cumpla con los 
que los procedimientos no se observen 

VI. preparación de Jarabes. 	Producción. 

Se refiere a jarabe terminado que cumpla con los grados brix 
establecidos (54.85), y cuyo sabor se reporte bien. 
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VII. Condiciones de Almacenamiento. Producción y Aseguramiento de 
Calidad. 

Involucra 4 aspectos: almacenamiento de azúcar, de concentrado y 
bases de bebida, de gas carbónico CO2 y materiales. 

VIII. Buenos Hábitos de Manufactura y Programa de Control de  
Calidad. 	Todos los departamentos. 

Se hacen observaciones generales de la planta, del edificio y 
locales, maquinaria y equipo, prácticas de limpieza, orden general 
y B.H.M., también se verifica la limpieza y saneamiento de los 
equipos de sala de jarabes y equipos de lineas de llenado; además 
se evalúa el programa de control de calidad en las diferentes 
pruebas. 

IX. producto de Almacén. Administratiyo. 

Se realizan evaluaciones de producto almacenado en diferentes 
aspectos tanto en producto de 355m1 (12 oz) como en el de 760 ml 
(26 oz). 

Los siguientes aspectos involucran a todos los departamentos. 

- De la aplicación del Cuestionario de Seguridad en operaciones 
embotellado/enlatado. 

- El Departamento de Control de Calidad en su informe de evaluación 
actual de la planta resume los siguientes puntos: Edificio/equipo, 
lavado/ enjuague, programa de inspección de envase, mantenimiento 
sanitario, tratamiento de agua, prácticas de almacenamiento, 
fabricación de jarabe, operación de llenado, hábitos del personal, 
programa de control de calidad. 

- Guía para una evaluación interna en Buenos Hábitos de 
Manufactura, evalúa los edificios, equipos, aspectos generales y 
control ecológico. 

- Programa Respuesta al Consumidor. 
Resumiendo: 

1. Programa escrito 
2'. Persona designada entrenada 
3. Tiempo en la respuesta 
4. Acción generada en reclamos múltiples 
5. Quejas delicadas o de alto riesgo 
6. Revisión de quejas 
7. Materiales de referencia para el consumidor. 

Y hace la consideración : ¿Es un centro efectivo? para verificarse. 
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- Programa Manejo de crisis. Para la oficina regional (México) y 
como planta embotelladora/enlatadora. 

- Rotación de producto en diferentes establecimientos. 

Aunado a todo lo anterior se reporta el Índice de Calidad: de los 
últimos 3 meses y de 12 meses, a la fecha de visita: Noviembre 
1994. 

Al realizarse la auditoria se pueden detectar fallas en todos los 
departamentos, me abocaré a uno sólo de ellos: ASEGURAMIENTO DE 
CALIDAD, éste se encuentra involucrado en la mayoría de los puntos 
evaluados, sin embargo únicamente me referiré al estudio que abarca 
el embotellado del producto ya que éste tiene que ver con los 
Indices de calidad, tanto el de producto como el de empaque, y son 
con éstos con los que tiene mayor contacto el consumidor en los 
centros de distribución; y evalúa en el gusto y presentación única 
del producto. Además de que reporta mensualmente TCCEC los indices 
de calidad, para control del producto. 

Para hablar del indice de calidad del producto se recordará que se 
mide por la calificación de cinco atributos todos ellos 
importantes: apariencia, carbonatación, sabor, brix y levaduras. 

Es en gradgs By 	donde se centrará el siguiente estudio llí 
estadístico de cal dadpor considerar su control importante dentro 
del proceso. 
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REDUCCIÓN DE COSTOS 

A continuación se muestra el diagrama del proceso de elaboración de 
una bebida azucarada mencionándose en cada etapa de obtención de 
jarabe los ºBrix que se van obteniendo en cada una de ellas. 

• 
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REDUCCIÓN DE COSTOS 

A continuación se muestra el diagrama del proceso de elaboración de 
una bebida azucarada mencionándose en cada etapa de obtención de 
jarabe los laBrix que se van obteniendo en cada una de ellas. 
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Se hará el estudio de calidad de los liBrix como responsabilidad 
directa del departamento de aseguramiento de calidad y relacionados 
con el embotellado del producto. El valor establecido para este 
parámetro es de: 10.37±0.15 como especificación de TCCEC. 

En la actualidad dadas las necesidades de competencia y permanencia 
en el mercado, de cualquier producto, el control de calidad implica 
que se haga en forma total (control total de la calidad) para 
mejorar el proceso de manufactura, convirtiéndose en parte 
fundamental el control estadístico de calidad, el cual va captando 
información en cada etapa del proceso, localiza problemas y los 
corrige. 

Control Estadístico de calidad, es la captación, la tabulación, la 
graficación, el análisis e interpretación de datos para tomar 
acción correctiva en el proceso de manufactura. 
El Control Estadístico del Proceso es un auxiliar en la obtención 
de la calidad y es importante señalar tres conceptos básicos que 
involucra: 

1.- El estado de control estadístico no es natural para un proceso 
productivo, más bien, ello es un logro alcanzado por la eliminación 
de las causas de variación, una por una. 

2.- El control estadístico debe usarse para alcanzar la mejora 
continua de los prgcesos más que el simple cumplimiento con las 
especificaciones. 

3.- La mejora continua de los procesos se deriva del uso permanente 
de las cartas de control, de su adecuada interpretación y del uso 
de la información que de ellas se deriva para instituir los 
controles del proceso necesarios: el control estadístico es una 
forma de pensar y vivir y requiere de la participación y del 
compromiso de todos los niveles de la empresa. 

El Control Estadístico del proceso se enfoca a la prevención de 
problemas, en lugar de su detección; el control se hace mediante 
algún tipo de inspección necesaria logrando la separación de la 
porción de los productos malos que actualmente se producen y que 
gradualmente se irá reduciendo hasta convertirse en cero, ya que es 
mucho más deseable un sistema de monitoreo que permita identificar 
los ajustes necesarios para eliminar la posibilidad de fabricar 
producto inaceptable. 
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LOS 
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FIGURA 1 

REQUERIMIENTOS PARA EL CONTROL ESTADISTICO DEL PROCESO. 
.1 consultores Estadísticos Asociados, A.C. 	"FrIcticas de Control Estndistico 
del Procese". 	México, D.F. 
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Los datos son la información que se obtiene acerca del 
comportamiento del proceso y que se desean graficar, con la 
finalidad de obtener información estadística y poder analizar las 
tendencias. Existen diversas clases de datos: Variables y 
Atributos; es necesario distinguir los tipos de datos que se 
trabajarán con la finalidad de seleccionar el tipo de gráfica que 
se va a emplear. 

DATOS POR VARIABLES. 

Son medibles y pueden ser expresados en unidades básicas de: 
distancia, masa, tiempo, corriente eléctrica, temperatura, 
intensidad luminosa, etc. 

DATOS POR ATRIBUTOS. 

Un atributo es una propiedad o característica. Al juzgar datos por 
atributos se verifica si una determinada característica está o no 
presente, o cual de dos características antagónicas entre si está 
presente en lo que se está juzgando. 

Las cartas de control para variables se usan ampliamente; suele 
permitir el uso de procedimientos de control más eficientes, y 
proporcionan más información respecto al rendimiento del proceso 
que los diagramas de control por atributos. 

DOS fundamentos de las cartas de control son: 

- Nivel de comparación: es imposible fabricar dos cosas exactamente 
iguales; lo son desde cierto nivel de comparación. 

- Factores de variación son: materia prima, maquinaria y equipo, 
mano de obra, el método y el medio ambiente. 

- Sistema de causas constantes de variación: causas comunes de 
variación y causas asignables de variación. 

Cuando un proceso se encuentra sujeto solamente a causas comunes de 
variación podemos decir que el comportamiento del mismo es estable 
estadísticamente, es decir, es un proceso bajo control, ya que 
estas son inherentes a él. 

Las causas asignables de variación no están presentes siempre en el 
proceso, aparecen ocasionalmente y generan descontrol en el mismo; 
así es como se presenta un proceso fuera de control. Este tipo de 
causas casi siempre pueden ser corregidas, buscando la causa de la 
perturbación para eliminarla. 

Aun cuando las gráficas de control nos ayudan a saber en que 
momento es necesario aplicar una determinada acción correctiva o 
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ajuste en el proceso, su máximo valor en realidad, está en indicar 
cuando debemos dejar al proceso que opere sólo. Si únicamente están 
actuando causas comunes de variación, el nivel de variación 
generado por éstas es aceptable en términos de las especificaciones 
de calidad. 

El Control de Calidad bases estadísticas usadas en la industria 
embotelladora de bebidas azucaradas. 

En las plantas industriales es común el tomar datos de la operación 
y llevar gráficas de distintos tipos, donde se acostumbra medir las 
principales características de calidad del producto que se está 
fabricando; lo anterior es algo positivo ya que no solo permite 
conocer el comportamiento de su producción sino también identificar 
áreas de oportunidad para mejorar los procesos. 
Si en un proceso se obtiene una muestra periódica, y se mantiene un 
estado de control estadístico, la variación se está controlando 
durante el tiempo de proceso. 

CARTAS DE CONTROL 

Las cartas de control son una representación gráfica de una 
característica de calidad, medida o calculada a partir de una 
muestra, en función del número de la muestra o del tiempo. La 
gráfica tiene una línea central que representa el valor medio de la 
característica de calidad, correspondiente al proceso bajo control, 
existen otras dos lineas horizontales, que son los límites para 
valores medios o valores individuales dependiendo del tipo de carta 
y sirven para detectar las causas asignables de variación llamadas 
límite superior de control (LSC) y límite inferior de control 
(LIC), las líneas están colocadas arriba y abajo del promedio, con 
aproximadamente tres veces la desviación estándar, ya que se da una 
probabilidad muy pequeña de que un punto caiga fuera de los limites 
de control: 3/1000; y por razón económica se hace un balance entre: 

a) buscar por causa asignable cuando no existe y 
b) dejar de buscar causa asignable cuando realmente existe. 

INTERPRETACIÓN DE UNA CARTA DE CONTROL 

Dado que la distribución de los datos es normal, cualquier 
desviación en el comportamiento de los datos hacia la curva normal 
nos indica que hay causas que están alterando el proceso, aún 
cuando los puntos estén dentro de los límites de control. Muchos 
puntos cerca de los limites de control, o muchos puntos de la línea 
central pueden señalar problemas en el proceso o bien en el método 
de muestreo o toma de datos. 
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Las interpretaciones de las cartas se sitúan en los intervalos de 
tiempo a los que corresponden los puntos que señalan los patrones 
analizados. Al hacer referencia a medias se entenderá por ellos a 
los valores medios de la variable en cuestión, la que puede ser el 
valor de la media de centralización (media X, mediana M), o de la 
medida de dispersión (rango R o desviación estándar S). Al hacer el 
análisis de las cartas se pueden encontrar diferentes situaciones: 

1.- Variaciones extremas. 
a) Puntos por encima del limite superior de control, pueden ser 
indicativos de que hay errores de medición, cálculo o trazo; o que 
existió alguna condición desfavorable para el proceso, cuya 
recurrencia debe evitarse mediante una acción preventiva 
permanente. 
b) Puntos por debajo del limite inferior de control; pueden estar 
indicando que hay errores de medición, cálculo o trazo; o si se 
trata de una carta de control por variables, existió alguna 
condición desfavorable para el proceso, cuya recurrencia debe 
evitarse mediante una acción preventiva permanente. 

LSC 

MEDIA 

LIC 

2.- Tendencias, puntos sucesivos (típicamente 7 u 8). 
a) Tendencia ascendente, en el caso de cartas por variables es 
indicativo de que la media del proceso ha aumentado. 
b) Tendencia descendente, indica que la media del proceso ha 
disminuido. 

LSC 

MEDIA 

LIC 

3.- Carreras, puntos sucesivos por debajo o por encima de la media 
(tipicamente 7 u 8). 
Pueden significar en cartas de control por variables que la media 
del proceso ha disminuido o aumentado, respectivamente. Puede haber 
situaciones en las que se presentan modelos diferentes de 
comportamiento que indiquen con mayor anticipación que el valor 
medio se ha desplazado favorablemente o desfavorablemente, sin 
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tratarse necesariamente de 7 u 8 puntos. 

LSC 

MEDIA 

LIC 

4.- El Tercio Medio, 
a) Si la distribución de puntos hace que sustancialmente más del 
68% de ellos caiga en el tercio medio de la distancia entre los 
limites de control (para poblaciones pequeñas, del orden de 20 a 30 
muestras, este porcentaje puede ser 80 a 90%). Esto puede 
significar que hay errores de medición, cálculo o trazo en las 
muestras; que los datos fueron forzados, las lecturas dispersas se 
cambiaron en los registros; o que el método de muestreo fue 
inadecuado ya que se tomaron piezas de procesos paralelos o del 
mismo proceso pero correspondientes a tiempos distantes entre si. 
b) Por extensión del criterio anterior, tampoco deben existir más 
del 32% de los puntos en los tercios exteriores de la distancia 
entre los limites de control (para poblaciones pequeñas, del orden 
de 20 a 30 muestras, este porcentaje puede ser 10 a 20%). 
Lo anterior conduce también a indicar que el predominio de puntos 
en un tercio exterior respecto al otro, es indicativo de que la 
media del proceso ha aumentado o disminuido. 

1/31. 	 MÁS DEI. 31% DE LOS PUNTOS 
	

ZONA 1 

1. 1  
1,3 L 	SUMANDO Los DE LAS ZONAS I Y : 	 ZONA 2 	  LIC 

En cartas por variables, una reducción de los limites de control, 
respecto a la medida de centralización o a los individuos (X, M o 
X), lo que además implica una reducción de los limites de control 
en la medida de dispersión (R o S ), es indicativa de mejora de la 
habilidad del proceso, siempre que el mismo esté centrado o se 
logre centrar. 

Cartas de Control Tipo 3Z-R 

Existen varios tipos de gráficas de control, en la industria 
embotelladora las gráficas más comunes son las del tipo X-s o X-R 
por variables, ya que suelen permitir el uso de procedimientos de 
control más eficientes y dan más información respecto al 
rendimiento del proceso que las gráficas de control por atributos. 

LSC 

MEDIA 
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tratarse necesariamente de 7 u 8 puntos. 

LSC 

MEDIA 

LIC 

4.- El Tercio Medio, 
a) Si la distribución de puntos hace que sustancialmente más del 
68% de ellos caiga en el tercio medio de la distancia entre los 
limites de control (para poblaciones pequeñas, del orden de 20 a 30 
muestras, este porcentaje puede ser 80 a 90%). Esto puede 
significar que hay errores de medición, cálculo o trazo en las 
muestras; que los datos fueron forzados, las lecturas dispersas se 
cambiaron en los registros; o que el método de muestreo fue 
inadecuado ya que se tomaron piezas de procesos paralelos o del 
mismo proceso pero correspondientes a tiempos distantes entre si. 
b) Por extensión del criterio anterior, tampoco deben existir más 
del 32% de los puntos en los tercios exteriores de la distancia 
entre los limites de control (para poblaciones pequeñas, del orden 
de 20 a 30 muestras, este porcentaje puede ser 10 a 20%). 
Lo anterior conduce también a indicar que el predominio de puntos 
en un tercio exterior respecto al otro, es indicativo de que la 
media del proceso ha aumentado o disminuido. 

LSC 

	

1/3 L 	MAS DEL 32's DF LOS PUNTOS 	ZONA I
-J• 	 MEDIA 

	

Li °L 	  

	

L 113  L 	
— SUMANDO LOS SE LAS ZONAS I Y 2 	 ZOliA 2 	 LIC 

En cartas por variables, una reducción de los limites de control, 
respecto a la medida de centralización o a los individuos (X, M o 
X), lo que además implica una reducción de los limites de control 
en la medida de dispersión (R o S ), es indicativa de mejora de la 
habilidad del proceso, siempre que el mismo esté centrado o se 
logre centrar. 

Cartas de Control Tino I-R 

Existen varios tipos de gráficas de control, en la industria 
embotelladora las gráficas más comunes son las del tipo 1-8 o X-R 
por variables, ya que suelen permitir el uso de procedimientos de 
control más eficientes y dan más información respecto al 
rendimiento del proceso que las gráficas de control por atributos. 
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El control de la media del proceso, o de nivel de calidad promedio, 
suele ejercerse con la carta de control de medias o carta X. Es 
posible controlar la variabilidad o dispersión del proceso mediante 
una carta de control de la desviación estándar, llamada carta S o 
con un una carta de control de la amplitud, llamada carta R. 

Las cartas de TC-R o 1-S se encuentran entre las más importantes y 
útiles técnicas de control estadístico de proceso en lineas. 
Tanto la carta de medias como la carta de rangos deben de colocarse 
en el proceso de manufactura conjuntamente porque se complementan 
en la función de detectar causas asignables de variación, la carta 
de medias detecta la causa entre muestra y muestra en cambio la 
carta de rangos la detecta dentro de la muestra. 

Consideraciones para la realización del Estudio Estadístico de 
Grados Brix 

Antes de realizar el estudio estadístico del proceso se resaltan 
las siguientes consideraciones: 

- La planta trabaja 365 días al año. 

- Cada día se trabaja 24 hrs. Se divide en tres turnos: 
mañana 	5:30 a 13:30 
tarde 	13:30 a 21:30 
noche 21:30 a 5:30 

- Cada turno lleva un control estadístico de °Brix, tomando una 
medida cada 30 minutos durante todo el turno, obteniendo de esta 
manera una muestra con 16 datos. 

- Al final de un periodo establecido de tiempo (mes), se obtienen 
varias muestras del operador asignado a un turno determinado, y se 
realiza la carta de control X-R para determinar la capacidad del 
proceso de su horario de trabajo. 

- En la planta se embotellan bebidas azucaradas en dos 
presentaciones una de 760m1 (26 oz) y la otra de 355m1 (12oz). Me 
ubicaré •n la linea de producción de: 
la presentación de 355m1 (12 oz). 

Cálculos para la obtención de la carta 1-R y capacidad del 
proceso: 

X = 
k  

R= ERi  
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LSCx - X + 31:11  

LICx = X - 3T 

Donde 3005. = A2 R Los valores de A2 ya se encuentran 
tabulados. 

CÁLCULOS PARA LA CARTA R 

LSC R = 1 + 36 = D ik 
R 	4 

LIC 
R = R - 3a = D R 

R 	3 

Donde: 
D3 y  D4 Se encuentran tabulados para diferentes 

tamaños de muestras. 

Las técnicas estadísticas son útiles en todo el ciclo de un 
producto, incluyendo las actividades de desarrollo previo a la 
fabricación, para cuantificar la variabilidad del proceso, se 
analiza ésta en relación con los requisitos o especificaciones del 
producto, el cual se lleva a cabo por medio del análisis cae la 
capacidad (o aptitud) del proceso. Para el calculo de ella se hace 
necesario obtener los valores de los limites para valores 
individuales sustituyendo a los limites para valores medios ya que 
la especificación se sienta para cada pieza, para cada individuo y 
no para un promedio de individuos. Estos limites se comparan contra 
los de especificaciones y se toman las decisiones más convenientes 
para el proceso. 

LSE 

LSCx 
LSC_ 

X 

LIC 

LICx 
LIE 

X 	 

6 
	

6as 	VP 
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LIMITES PARA VALORES INDIVIDUALES 

= 
LSCx = X + 3d 

= 	 CF4= R/d2 
LICx = x - 3d 

d2 son valores tabulados 

EL INDICE DE CAPACIDAD POTENCIAL (Cp) nos dice si el rango de 
variación con que opera un proceso es mayor o menor al rango de 
variación permitido por especificaciones, generalmente se espera 
que su rango de variación sea menor o igual al permitido y es 
medido a través de la expresión: 

Cp =  Ramo de Tolerancia 	= 	LSE - LIZ 
Rango de Var. del Proc. 	 60' 

También se puede obtener la capacidad real; para verificar que un 
proceso bajo control su rango de variación es menor o igual al 
permitido por especificaciones: 

Cpk = (1 - k) Cp 

donde: k = 	2D  
LSE - LIE 

D= [M - Ñ] 

M = psE + LIE 
2 

otra forma de cálculo: 

Cpu = psE - 1 	 Cpl = TI - LIE 
30 	 30 

Cpk= El menor de Cpu y Cpl 

La interpretación de este indice es similar al anterior, sin 
embargo un valor menor a 1 de Cpk puede corresponder a un valor 
mayor de 1 de Cp cuando se dé el caso de menor rango de variación 
que la permisible por tolerancia pero con media del proceso corrida 
hacia el lado derecho o el lado izquierdo. 
Cuando el Cp o el Cpk son mayores a 1, se dice que el proceso es 
potencialmente capaz de cumplir con las especificaciones los 
limites de especificación quedan fuera de los limites superior e 
inferior de tolerancia natural, el 99.7% del producto cumple con 
las especificaciones. 
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Si Cp o Cpk son menores que 1, las tolerancias naturales caen fuera 
de las especificaciones, el proceso es muy sensible a la variación 
y se genera producto sin especificaciones, proceso no capaz. 
Para Cp o Cpk igual a 1, los limites naturales coinciden con los de 
especificaciones. 

En la industria embotelladora se utiliza como mínimo Cp de 1.33, 
dato determinado por un estudio de mercado (información 
confidencial) y cuyo valor asegura que el 99.99% del producto 
cumple con las especificaciones. 

Dentro de todo el control de calidad que se lleva a cabo en una 
planta embotelladora de bebidas azucaradas, y debido a la 
importancia que tienen los GRADOS BRIX, a continuación se 
describirá como se lleva a cabo el control mensual del indice de 
calidad dentro del departamento de Aseguramiento de Calidad cuyo 
estudio se fundamenta en los diferentes controles estadísticos 
realizados por todos los inspectores de turno durante el mes o 
meses en cuestión. (Para ejemplificar este trabajo, se utilizaron 
datos correspondientes a abril y mayo de 1995). 

Se realizar el estudio estadístico del proceso y se obtiene el 
Indice de calidad interno mensual mediante el análisis de la 
capacidad del proceso Cp; se toman aleatoriamente 3 valores 
individuales reportados de cada turno, durante todos los días del 
periodo de trabajo y se verifica el comportamiento normal de éstos; 
se obtiene la carta de individuos y la carta de rangos, luego se 
calcula la capacidad del proceso. 

A la par con este estudio; TCCEC realiza un muestreo en producto 
terminado y distribuido en los diferentes establecimientos a los 
que se le surte el producto, obteniéndo el índice de calidad 
externo en el mercado, (Anexo 2, meses abril y mayo de 1995); éste 
se compara con el anterior que realizó el departamento de 
Aseguramiento de Calidad. 
Es importante mencionar que es en varios estudios estadísticos que 
se fundamenta el indice de calidad interno mensual que obtiene y 
reporta el departamento. 

A continuación se presentan los datos obtenidos para los meses de 
abril y mayo de 1995; se realiza el estudio estadístico y se 
obtiene la capacidad del proceso para mencionados meses. 
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Como ya se mencionó anteriormente los datos que a continuación se 
presentan son el resultado de la recopilación de 3 valores tomados 
por turno, 9 diarios durante todos los días del mes. 

FORMATO DE CONTROL PARA LOS GRADOS BRIX 

Planta: Tlalpan 
Departamento: Aseguramiento de la Calidad 
Operación: Control de Grados Brix 
Máquina: Linea 355m1 
Frecuencia: 3 por turno 
Especificaciones de Ingeniería 
Especificaciones: De 10.22 a 10.52 grados brix 
Características: Control de grados brix en la 
presesntación de 355 ml. 

Cabe mencionar que los datos que a continuación se presentan fueros 
trabajados estadísticamente con ayuda del programa SPC 1 
oStatistical Procese Control" versión 3.0.6 proporcionado por la 
empresa. Este programa cumple con el objetivo principal de 
desarrollar y entender el control estadístico del proceso, ampliar 
el uso de las herramientas asociadas y dónde encaja dentro del 
proceso de control total de calidad. De esta manera se evita hacer 
producto que no cumpla con las especificaciones. 
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Plant 	 Tlalpan 
Department : 	Aseg. de Calidad 
Operation : 	Control de grados Brix 
Machine # : 	Linea 355m1 
Frequency : 3muest./tur. 
Job Desc. 

Engineering Specifications 

Engin. Specs. 10.22 to 10.52 brix 

Characteristics: Control de grados brix en la presentacion de 

Notes: 

355m1 

Subgroup: 1 2 3 4 5 
Sample 

1 10.34 10.41 10.35 10.34 10.32 

Time 
Date 
X Bar 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.00 0.07 0.06 0.01 0.02 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median : 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgrcup: 6 7 8 9 10 
Sample 

1 10.37 10.39 10.39 10.39 10.39 

Time 
Date 	: 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.05 0.02 0.00 0.00 0.00 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgrpup: 11 12 13 14 15 
Sample 

1 10.43 10.36 10.36 10.43 10.43 

Time 
Date 	• 
X Bar 	• 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.03 0.07 0.00 0.07 0.00 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 16 17 18 19 20 
Sample 

1 10.36 10.36 10.34 10.36 10.36 

Time 
Date 	• 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 0.07 0.00 0.02 0.02 0.00 
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Std.Dev: 0.00 0.00 0.03 0.00 0.00 

Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 21 22 23 24 25 

Sample 
1 10.36 10.34 10.34 10.39 10.39 

Time 
Date 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Range 	: 0,00 0.02 0.00 0.05 0.00 

Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 26 27 28 29 30 

Sample 
1 10.36 10.41 10.41 10.44 10.36 

Time 
Date 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Range 0.03 0.05 0.00 0.03 0.08 

Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Median : 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 31 32 33 34 35 

Sample 
1 10.39 10.37 10.34 10.39 10.39 

Time 
Date 
X Bar 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Range 	: 0.03 0.02 0.03 0.05 0.00 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 36 37 38 39 40 
Sample 

1 10.32 10.37 10.34 10.32 10.34 

Time 
Date 	: 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.07 0.05 0.03 0.02 0.02 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 41 42 43 44 45 
Sample 

1. 10.41 10.46 10.37 10.39 10.35 

Time 
Date 
X Bar 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 0.07 0,05 0.09 0.02 0.04 
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Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0,00 0.00 
Median : 0.00 0.00 0.00 0,00 0.00 

Subgroup: 46 47 48 49 50 
Sample 

1 10.39 10.44 10.41 10.41 10.39 

Time 	: 
Date 	: 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.04 0.05 0.03 0.00 0.02 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median : 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 51 52 53 54 55 
Sample 

1 10.39 10.37 10.37 10.34 10.42 

Time 
Date 	: 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.00 0.02 0.00 0.03 0.08 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median : 0.00 0.00 0.00 0.00 0,00 

Subgroup: 56 57 58 59 60 
Sample 

1 10.36 10.46 10.37 10.40 10.39 

Time 
Date 	: 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.06 0.10 0.09 0.03 0.01 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median : 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 61 62 63 64 65 
Sample 

1 10.41 10.41 10.37 10.35 10.35 

Time 
Date 	: 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.02 0.00 0.04 0.02 0.00 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 66 67 68 69 70 
Sample 

1 10.39 10.41 10.33 10.35 10.37 

Time 
Date 

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
0.04 0.02 0.08 0.02 0.02 
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Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Median : 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 71 72 73 74 75 
Sample 

1 10.36 10,36 10.34 10.34 10.42 

Time 	: 
Date 	: 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.01 0.00 0.02 0.00 0.08 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 76 77 78 79 80 
Sample 

1 10.42 10.31 10.37 10.37 10.37 

Time 	: 
Date 	: 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.00 0.11 0.06 0.00 0.00 
Std.Dev: 0.00 0,00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 81 82 83 84 85 
Sample 

1 10.37 10.37 10.37 10.37 10.35 

Time 
Date 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 0.00 0.00 0.00 0.00 0.02 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 86 87 88 89 90 
Sample 

1 10.42 10.41 10.37 10.36 10.34 

Time 
Date 	: 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.07 0.01 0.04 0.01 0.02 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 91 92 93 94 95 
Sample 

1 10.37 10.37 10.37 10.34 10.36 

Time 
Date 
X Bar 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.03 0.00 0.00 0.03 0.02 
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Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Mediar. 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 96 97 98 99 100 
Sample 

1 10.40 10.40 10.40 10.42 10.34 

Time 
Date 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.04 0.00 0.00 0.02 0.08 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 101 102 103 104 105 
Sample 

1 10.34 10.36 10.36 10.37 10.37 

Time 
Date 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.00 0.02 0.00 0.01 0.00 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 106 107 108 109 110 
Sample 

1 10.39 10.41 10.41 10.29 10.32 

Time 	. 
Date 	. 
X Bar 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.02 0.02 0.00 0.12 0.03 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 111 112 113 114 115 
Sample 

1 10.34 10.39 10.39 10.39 10.36 

. Time 	• 
Date 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.02 0.05 0.00 0.00 0.03 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 116 117 118 119 120 
Sample 

1 10.44 10.37 10.37 10.37 10.39 

Time 
Date 
X Bar 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Ranae 0.08 0.07 0.00 0.00 0.02 
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Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 121 122 123 124 125 
Sample 

1 10.39 10.41 10.36 10.35 10.39 

Time 
Date 	: 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.00 0.02 0.05 0.01 0.04 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 126 127 128 129 130 
Sample 

1 10.37 10.33 10.41 10.39 10.41 

Time 
Date 
X Bar 	; 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.02 0.04 0.08 0.02 0.02 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 131 132 133 134 135 
Sample 

1 10.41 10.46 10.41 10.41 10.45 

Time 
Date 	: 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.00 0.05 0.05 0.00 0.04 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 136 137 138 139 140 
Sample 

1 10.46 10.44 10.41 10.41 10.39 

Time 
Date 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.01 0.02 0.03 0.00 0.02 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 141 142 
Sample 

1 10.39 10.44 

Time 
Date 
X Bar 0.00 0.00 
Range 0.00 0.05 
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Std.Dev: 	0.00 	0.00 
Median : 	0.00 	0.00 

Standard Deviation: 0.03 
Variance 	 : 1.14E-3 
Skewness 	 : 8.47E-6 
Kurtosis 	 : 3.58E-6 

Coefficient of Skewness : 0.22 
Coefficient of Kurtosis : 2.77 

Coefficient of Kurtosis Referenced to Normal : -0.22 

En la siguiente gráfica se presenta la distribución de las 
observaciones de los grados brix obtenidos durante el mes de abril. 
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Fig. 3.1 Distribución normal de las observaciones de los grados 
brix obtenidos en el mes de abril. 
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En la Fig. 3.1 se muestran las observaciones tomadas durante el mes 
de abril, el valor de la media corresponde a 10.38 grado brix que 
difiere al establecido por el estándar (10.37 grado brix), se 
observa que los datos que se obtienen se mueven a valores altos y 
bajos de grado brix; estas fluctuaciones son a nivel del vaso de 
jarabe, produciéndose producto fuera de estándar; es necesario 
ajustar la media al valor establecido. 

A continuación se presenta el partes (por cuestión de programa), la 
carta de control de X y la carta de rangos junto con la anterior 
para los diferentes valores de los grados brix seleccionados por el 
departamento de aseguramiento de la calidad 
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Fig. 3.2 Carta de control de X y carta de rangos para todos los 
valores de grados brix. 
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Fig. 3.2 Carta de control de X y carta de rangos para todos los 
valores de grados brix. 
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En la Fig. 3.2 Cartas de control de X y la carta de rangos se 
observa lo siguiente: 

- en la carta de medias se presentan cuatro puntos fuera del limite 
superior de control:10.45 

- existen variaciones extremas del valor 39 al 47 y del 109 al 135 

- y observamos tendencias 101 al 107 

- para la carta de rangos todos los puntos de encuentran dentrol de 
los limites de control (0.09 limite superior de control y 0.0 
limite inferior de control). 
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Fig. 3.3 Gráfica de la capacidad del proceso para los grados brix. 

Arriba se presenta la gráfica de la capacidad del proceso en donde 
se indican los limites de especificación. (10.52 grado brix limite 
de especificación superior y 10.22 grado brix limite inferior de 
especificación, ademá el valor de Cp = 1.48 para este proceso; de 
acuerdo a este dato de Cp se dice que se tiene un proceso capaz de 
cumplir con las especificaciones. 
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De manera similar al mes de abril a continuación se presentan los 
datos obtenidos por el departamento de aseguramiento de la calidad 
ahora para el mes de mayo. 

FORMATO DE CONTROL PARA LOS GRADOS BRIX 

Planta: Tlalpan 
Departamento: Aseguramiento de la Calidad 
Operación: Control de Grados Brix 
Máquina: Linea 355 ml 
Frecuencia: 3 por turno 
Especificaciones de Ingeniería 
Especificaciones: De 10.22 a 10.52 grados brix 
Características: Control de grados brix en la 
presentación de 355 ml. 
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Plant 	 Tlalpan 
Department : 	Aseg. de Calidad 
Operation : 	Control de grados brix 
Machine # : 	Linea 355m1(12oz) 
Frequency : 3muest/turno 
Job Desc. 

Engineering Specifications 

Engin. Specs. 10.22 to 10.52 brix 

Characteristics: Control de grados brix en la presentacion de 

Notes: 

355 ml 

Subgroup: 1 2 3 4 5 
Sample 

1 10.35 10.35 10.30 10.37 10.37 

Time 	: 
Date 	: 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.00 0.00 0.05 0.07 0.00 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median : 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 6 7 8 9 10 
Sample 

1 10.36 10.36 10.46 10.41 10.39 

. Time 	• 
Date 	• . 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.01 0.00 0.10 0.05 0.02 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 11 12 13 14 15 
Sample 

1 10.34 10.34 10.34 10.37 10.37 

Time 	• . 
. Date 	• 

X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.05 0.00 0.00 0.03 0.00 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 16 17 18 19 20 
Sample 

1 10.44 10.39 10.39 10.39 10.39 

Time 
Date 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.07 0.05 0.00 0.00 0.00 
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Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

S.Jpgroup: 21 22 23 24 25 

Sample 
1 10.41 10.41 10.45 10.34 10.41 

Time 
Date 	: 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.02 0.00 0.04 0.11 0.07 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 26 27 28 29 30 
Sample 

1 10.39 10.37 10.44 10.38 10.48 

Time 	• 
Date 	• 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Range 	: 0.02 0.02 0.07 0.06 0.10 

Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 31 32 33 34 35 

Sample 
1 10.42 10.42 10.45 10.45 10.39 

Time 	• 
Date 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 0.06 0.00 0.03 0.00 0.06 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 36 37 38 39 40 
Sample 

1 10.39 10.34 10.34 10.41 10.41 

Time 	• 
Date 	• 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.00 0.05 0.00 0.07 0.00 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 41 42 43 44 45 
Sample 

1 10.37 10.34 10.38 10.39 10.39 

Time 
Date 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 0.04 0.03 0.04 0.01 0.00 
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Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 46 47 48 49 50 
Sample 

1 10.39 10.41 10.41 10.41 10.45 

Time 	• 
Date 	• 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 0.00 0.02 0.00 0.00 0.04 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 51 52 53 54 55 
Sample 

1 10.31 10.34 10.39 10.39 10.39 

Time 	• 
Date 	• 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.14 0.03 0.05 0.00 0.00 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 56 57 58 59 60 
Sample 

1 10.44 10.37 10.37 10.35 10.41 

Time 	: 
Date 	: 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.05 0.07 0.00 0.02 0.06 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median : 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 61 62 63 64 65 
Sample 

1 10.39 10.39 10.44 10.39 10.41 

Time 
Date 	: 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.02 0.00 0.05 0.05 0.02 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median : 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 66 67 68 69 70 
Sample 

1 10.44 10.41 10.41 10.41 10.41 

Time 
Date 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.03 0.03 0.00 0.00 0.00 
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Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 71 72 73 74 75 

Sample 
1 10.43 10.37 10.45 10.40 10.37 

Time 	• 
Date 	• 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Range 	: 0.02 0.06 0.08 0.05 0.03 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 76 77 78 79 80 
Sample 

1 10.37 10.35 10.39 10.38 10.39 

Time 
Date 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.00 0.02 0.04 0.01 0.01 

Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 81 82 83 84 85 

Sample 
1 10.44 10.39 10.39 10.34 10.41 

Time 
Date 
X Bar 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Range 	: 0.05 0.05 0.00 0.05 0.07 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 86 87 88 89 90 
Sample 

1 10.41 10.41 10.41 10.36 10.37 

Time 
Date 	• 
X Bar 	: 0.00 0.0C C.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.00 0.00 0.00 0.05 0.01 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 91 92 93 94 95 
Sample 

1 10.37 10.34 10.36 10.36 10.37 

Time 
Date 
X Bar 0.00 0.93 0.00 0.00 0.90 
Range 	: 0.00 0.03 0.02 0.90 0.01 
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Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Median 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 96 97 98 99 100 

Sample 
1 10.37 10.37 10.36 10.36 10.36 

Time 
Date 	• 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Range 	: 0.00 0.00 0.01 0.00 0.00 

Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 101 102 103 104 105 

Sample 
1 10.37 10.35 10.35 10.34 10.34 

Time 
Date 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.01 0.02 0.00 0.01 0.00 

Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0,00 0.00 

Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 106 107 108 109 110 

Sample 
1 10.36 10.36 10.36 10.37 10.35 

Time 
Date 

bar 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Range 0.02 0.00 0.00 0.01 0.02 

Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Median 	: 0.00 0.00 0,00 0.00 0.00 

Subgroup: 111 112 113 114 115 
Sample 

1 10.42 10.42 10.36 10.37 10.40 

Time 
Date 
X Bar 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.07 0.00 0.06 0.01 0.03 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 110 117 118 119 120 
Sample 

10.36 10.38 10.38 10.37 10.34 

Time 
Date 
X Eir 0.00 0.00 0,00 0.00 0.00 
Range 0.04 0.02 0.00 0.01 0.03 
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Std.Dev: 0.00 0,00 0.00 0.00 0.00 

Median : 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 121 122 123 124 125 
Sample 

1 10.40 10.34 10.45 10.36 10.37 

Time 
Date 	: 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.06 0.06 0.11 0.09 0.01 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median : 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 126 127 128 129 130 
Sample 

1 10.37 10.34 10.36 10.34 10.34 

Time 	: 
Date 	: 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.00 0.03 0.02 0.02 0.00 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median : 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 131 132 133 134 135 
Sample 

1 10.34 10.34 10.36 10.36 10.37 

Time 	: 
Date 	: 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.00 0.00 0.02 0.00 0.01 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median : 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 136 137 138 139 140 
Sample 

1 10.37 10.31 10.37 10.36 10.36 

Time 
Date 	: 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.00 0.06 0.06 0.01 0.00 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median : 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 141 142 143 144 145 
Sample 

1 10.36 10.34 10.12 10.35 10.35 

Time 
Date 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.00 0.02 0.22 0.23 0.00 

• 



50 

Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median : 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 146 147 148 149 150 
Sample 

1 10.35 10.45 10.35 10,35 10.40 

Time 
Date 	: 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 0.00 0.10 0.10 0.00 0.05 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median : 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 151 152 153 154 155 
Sample 

1 10.37 10.37 10.36 10.40 10.32 

Time 	: 
Date 	: 
X Bar 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.03 0.00 0.01 0.04 0.08 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median : 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 156 157 158 159 160 
Sample 

1 10.33 10.39 10.33 10.37 10.39 

Time 
Date 
X Bar. 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 0.01 0.06 0.06 0.04 0.02 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 161 162 163 164 165 
Sample 

1 10.34 10.34 10.34 10.34 10.34 

Time 
Date 
X Bar 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Range 	: 0.05 0.00 0.00 0.00 0.00 
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 166 167 168 169 170 
Sample 

1 10.36 10.36 10.36 10.36 10.39 

Time 
Date 
X Bar 0.00 0.00 0.00 0,00 0.00 
Range 0.02 0.00 0.00 0.00 0.03 
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Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Median 	: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Subgroup: 171 
Sample 

1 10.37 

Time 
Date 
X Bar 0.00 
Range 0.02 
Std.Dev: 0.00 
Median 	: 0.00 

StandarceDeviation: 0.04 
Variante 	 : 1.51E-3 
Skewness : -7.25E-5 
Kurtosis : 2.93E-5 

Coefficient of Skewness : -1.24 
Coefficient of Kurtosis : 12.86 

Coefficient of Kurtosis Referenced to Normal : 9.86 
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Fig. 3.4 Distribución normal de las observaciones de los grados 
brix correspondientes al mes de mayo 

En la figura 3.4 se observa la distribución de los valores tomados 
durante el mes; la media tiene un valor de 10.38 grado brix arriba 
del estándar que es 10.37 grado brix, se recomienda bajar la media 
y obtener producto estandarizado. 

En las siguientes gráficas se muestra por partes (por cuestión del 
programa) la carta de control de X y la carta de rangos para los 
diferentes valores de grados brix de los valores tomados en el 
periodo correspondiente. 
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Fig. 3.5 Carta de control de X y carta de rangos para loa valores 
de los grados brix tomados durante el mes de mayo. 
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Fig. 3.5 Carta de control de X y carta de rangos para los valores 
de los grados brix tomados durante el mes de mayo. 
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Fig. 3.5 Carta de control de X y carta de rangos para los valores 
de los grados brix tomados durante el mes de mayo. 
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Fig. 3.5 Carta de control de X y carta de rangos para los valores 
de los grados brix tomados durante el mes de mayo. 



57 

De la Fig. 3.5 Carta de control de X y carta de rangos para los 
valores de los grados brix de los valores tomados durante el mes 
de mayo tenemos: 

- Para la carta de X; 2 puntos se encuentran fuera del límite 
superior de control (10.45). 

- Tendencial del punto 9 al 13 y del 41 al 49 

- El punto 143 es una variación extrema a 20 puntos anteriores. 

- Para la carta de rangos el punto 8, 24, 30, 51, 143, 144 y 149 
se encuentra fuera del limite superior de control 0.09. 

- Los desde puntos caen dentrol de los limites de control (0.09 
limite superior de control y 0.0 limite inferior de control). 
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Fig. 3.6 Gráfica de la capacidad del proceso para los grados brix 

En la figura 3.6 de la capacidad del proceso se indican los 
limites de especificación (10.52 grado brix limite de 
especificaciópn superior y 10.22 grado brix limite inferior de 
especificación). Y se obtiene un Cp = 1.29 abajo del manejado por 
la empresa en cuestión (Cp = 1.33), sin embargo el valor anterior 
es indicativo de que se tiene un proceso capaz de cumplir con los 
requerimientos de calidad. 

Para finalizar este capitulo a continuación se enunciarán los 
beneficios que proporcionados a las empresas que cuentan con un 
programa de control estadístico de calidad al llevar su control de 
proceso. 
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Peneficios de un Programa de Control Estadístico de Calidad 

1. Reduce el desperdicio y retroceso de los artículos defectuosos. 

2. Abate los costos de producción. 

3. Aumenta la producción (fabrica calidad). 

4. Reduce quejas y reclamaciones. 

5. Evita las devoluciones. 

6. Aumenta el prestigio de la empresa. 



CAPITULO IV 

ANÁLISIS DE LA FUNCIÓN CALIDAD EN LA INDUSTRIA EMBOTELLADORA 
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ANÁLISIS DE LA FUNCIÓN CALIDAD EN LA INDUSTRIA 
EMBOTELLADORA 

Función de Calidad tiene como objetivo constatar que el sistema de 
calidad instalado en la empresa cumpla con todos los requerimientos 
establecidos y de esta manera lograr reducir costos por la no 
calidad. 

El éxito de la empresa depende en buena medida de la calidad de sus 
productos, esto es una evidencia para todos; pero la búsqueda de la 
calidad no debe hacer olvidar que el éxito depende igualmente de su 
fuerza de creatividad y de su facultad para dominar costos. Es 
decir, ganar clientes, aumentar el margen mejorando la calidad-
precio de sus productos. 

La calidad total empieza por el conocimiento de los métodos y de 
los medios más apropiados para dominar la calidad y su costo. 
Llevar a cabo una política de calidad supone que los objetivos de 
la empresa están bien definidos y que el personal está bien 
entrenado en la aplicación de los instrumentos metodológicos 
necesarios para cada etapa del desarrollo de un programa integral 
de calidad. 

Se debe determinar el estado de la calidad en toda la organización 
y establecer mediciones de ésta en las áreas de actividad donde no 
existan, y revisión de las mediciones donde ya se tengan. El estado 
de calidad de la organización se analiza para ver donde es posible 
lograr mejoras, donde es necesario tomar medidas correctivas, y 
donde posponer la acción hasta un periodo futuro. Existen muchas 
formas de medir cualquier procedimiento. La gente responderá 
gustosamente a la oportunidad de identificar mediciones específicas 
de su trabajo. 

Los profesionales de la calidad y los miembros del equipo deben 
reunirse periódicamente para comunicar y determinar las acciones de 
mejora necesarias en el programa que se ha implantado. Estos 
consejos son la fuente para saber la situación de los programas y 
las propuestas de acción. También reúne a los profesionales de 
manera regular. 

Un programa típico dura de un año a dieciocho meses. En este 
tiempo, la rotación y las situaciones cambiantes del entorno habrán 
debilitado en mucho el esfuerzo educacional. Por lo tanto, es 
necesario implantar un nuevo programa para reforzar el sistema de 
calidad. 

De esta manera la planta embotelladora recibe periódicamente 
(anualmente) la visita de los especialistas en calidad 	para 
verificar el cumplimiento del sistema; la última visita que tuvo 
fue en Noviembre de 1994 y reportó las siguientes evaluaciones en 
cada departamento visitado. (Anexo I) 
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I. Información Técnica. 

No existiendo todos los manuales técnicos del embotellador y 
tomando como total 16 ya que 3 no aplicaron en esta planta, 5 son 
los que no tenían en servicio y se recomendó que se deben solicitar 
a la Dirección de Calidad de Coca-Cola de México y ponerlos en uso 
del personal que los requiera. 

II. Condición Microbiológica. 

La norma marca que para hongos y levaduras deben existir en número 
menor a 100; por lo tanto la empresa cumplió con lo establecido, 
únicamente los reportes deben hacerse en el formato establecido por 
TCCEC y evitar duplicar información. 
Para aumentar la confiabilidad en el muestreo es recomendable 
colocar válvulas adecuadas que garanticen un flujo laminar y 
esterilizarlas durante la toma de la muestra. 

III. Embotellado. 

Tanto para oBrix, carbonatación, altura de llenado, sabor y 
apariencia se reportaron valores dentro de especificaciones. 
Se recomienda realizar rutinariamente el análisis de producto de 
almacén utilizando la técnica de Brix invertido y comparar los 
resultados contra los registros de operación 
No se deben dejar producto y botellas durante los cambios de turno 
o paros prolongados. Cuando se realice una manipulación en el 
equipo éste debe lavarse con agua tratada. No deben haber charcos 
en las áreas de proceso. Debe existir un procedimiento de control 
de fragmento de vidrio. La falta de envase no debe ser motivo de 
paros continuos en ninguna linea. Los llenadores debe utilizar 
siempre su equipo de protección y limpieza. 

III. Lavado de Botellas e Inspección. 

Se debe establecer campañas de manejo de botella en los detallistas 
ya que son ellos el primer contacto con el cliente y aconsejarle a 
éste que traten de hacer buen uso del envase, ya que todo esto 
ayudará a resolver inconveniencias del lavado de botellas. 
El lavado de botellas debe ser todo un proceso para obtener las 
botellas completamente limpias. Se deben hacer evaluaciones de 
residuos cáusticos. 
El personal que labora en el área de inspección debe contar con 
ciertas características: buena inducción, capacitación al respecto, 
plan de motivación y examen de la vista. Siendo este un 
departamento importante se debe tener un programa de incentivos 
para el personal involucrado, haciendo hincapié en la importancia 
que tienen en la funcionalidad del programa de Calidad Total. 
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IV. Tratamiento de Aguas. 

Se reportó bien el análisis de agua de embotellado y agua de 
enjuague. 
Es recomendó realizar pruebas de pureza de reactivos químicos 
empleados en el tratamiento. Se debe dar mantenimiento al equipo de 
tratamiento para evitar procedimientos ineficientes; finalmente se 
deben hacer los cálculos para obtener la capacidad del tratamiento 
en el salón de embotellado y de los filtros. 

V. Preparación de Jarabes. 

Partiendo del tratamiento y preparación del jarabe simple en la 
evaluación de jarabe terminado se reportó 54.85 obrix y sabor bien 
a temperatura 20°. 
Para realizar mantenimiento al termino de un turno se deben dejar 
los equipos en condiciones adecuadas. 
Se recomendó el método de limpieza y saneamiento mediante en 
cambios de sabor y de realizar limpieza al vaciar un tanque de 
jarabe simple y/o terminado. 
Se recomendó instalar un sistema de saneamiento en caliente CIP 
(Clean In Place), para garantizar microbiológicamente condiciones 
adecuadas en toda la operación de embotellado, y de esta manera 
reducir los tiempos utilizados en los programas de limpieza y 
saneamiento de los equipos. 
Al dar mantenimiento a los equipos éstos deben estas en las 
condiciones adecuadas. Es necesario utilizar tapones ciegos, para 
los extremos de tubería que no se encuentren en uso. 
En jarabe simple para su aprobación se debe hacer la prueba de 
turbidez con los equipos recomendados. 
También es importante realizar todas las pruebas de recepción de 
azúcar. 
Es necesario instalar un programa de entrenamiento en detección de 
sabores no característicos, siendo los más comunes: fermentado, 
oxidado, cloro, metal, melazas, plástico, salado. Y dar 
entrenamiento al personal involucrado. 

VII. Condición de Almacenamiento. 

De los cuatro aspectos involucrados se reportó lo siguiente: 
Almacenamiento de azúcar, se encuentra en condiciones generales 
bien, pero su seguridad es ineficiente. 
Concentrado y bases de bebida, no se reporto presencia de 
materiales incompatibles, tienen una buena rotación de inventarios 
y se presenta bien en términos generales, también cuenta con poca 
seguridad ya que el concentrado debe almacenarse bajo llave. 
Gas carbónico (CO2), su tipo de sistema es un tanque a baja presión 
y se encuentra en buenas condiciones ysu frecuencia de limpieza es 

- anual. El agua carbonatada presentó sabor normal y el olor de CO2 
estaba bien. 
Materiales tienen un almacenamiento separado en buenas condiciones 
tanto las coronas, los compuestos de limpieza y saneamiento y los 
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compuestos químicos de tratamiento de agua. Sólo se recomendó 
almacenar los restos de coronas en bolsas selladas de plástico y 
dentro de su caja. 
Este almacén debe cerrarse bajo candado. 

VIII. »llenos Hábitos de Manufactura y Programa de Control de 
Calidad.  

Se hicieron las siguientes recomendaciones generales para la 
planta: 
Edificios y Locales. El edificio presentó buenas condiciones 

generales, sin embargo por necesidades de producción el azúcar se 
almacena cerca del lavado industrial, bajo condiciones no del todo 
favorables. Se debe tener un sistema de drenaje adecuado en el 
salón de embotellado ya que éste continuamente esta húmedo. 

Maquinaria y equipo. Una llenadora de la línea 2 presentó fallas 
en la altura de llenado, provocando rellene manual por el operador 
y existió falla en el coronados. 
Prácticas de Limpieza,Orden General y B.H.M. En el área de 

embotellado el personal d mantenimiento y supervisores no utilizan 
consistentemente el cubre bocas, portan cadenas que pueden 
ocasionar un accidente. Tiene por costumbre el personal beber 
producto de líneas en áreas de proceso para evitarlo es necesario 
incrementar labores de supervisión. 
Por problemas en charolas de los transportadores el piso del 

salón de embotellado se encuentra continuamente húmedo, éstas se 
deben conectar a los drenajes adecuadamente . 

Para el resumen de Limpieza y Saneamiento en equipos de sala de 
jarabes y en equipos de líneas de llenado se aprobaron el limpiador 
y el saneador. 

Para la evaluación del programa de Control de Calidad que abarca 
6 diferentes puntos en términos generales en registro se reporta 
bien salvo en el lavado de botellas en la determinación de residuo 
cáustico el procedimiento está mal. En jarabe simple el 
procedimiento se reportó mal para sabor y apariencia. Y para jarabe 
terminado el procedimiento de sabor se evaluó mal. 
Como parte de la información que debe de existir en la 
embotelladora por escrito son los estándares y procedimientos de 
operación, en los cuales debe existir espacio para registrar las 
acciones correctivas que se toman en caso de fallas y los 
resultados obtenidos por la implementación de dichas acciones. 

IX. producto de Almacén. 

De las evaluaciones realizadas se reportaron los siguientes datos: 
Apariencia de la bebida, en envase normal, en materias extrañas 

anormal, para las dos presentaciones. 
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Apariencia del envase se encontró producto satisfactorio y no 
satisfactorio. 
Altura de llenado, la mayoría de las muestras cayeron en el 

estándar. 
Fecha de codificación, se encontró ilegible. 
Coronado, la mayoría estuvo mal. 

Carbonatación, sólo una muestra se encontró fuera de los límites 
de especificación: 4.03 vol de CO2. 
Sabor, la mayoría presentó sabor normal. 

Además de lo anterior se hicieron las siguientes observaciones: 
El 96% de las muestras presentaron polvo de corona en las de 355m1 
(12 oz) y el 46% en las de 760m1 (26 oz). 
Como resultado del incorrecto procedimiento de control de vidrio se 
encontró una muestra de 355m1 (12 oz) con vidrio. 

ASPECTOS QUE INVOLUCRARON A TODOS LAS DEPARTAMENTOS. 

- De la aplicación del Cuestionario de Seguridad en operaciones 
embotellado/enlatado. 

Las fallas que se encontraron en las diferentes áreas y que se 
deben mejorar son: 
Administrativo: no todo el personal porta gafete de identificación, 
Planta y terreno: el estacionamiento de empleados no está ubicado 
fuera de la zona cercada, los almacenes y áreas de proceso se deben 
cerrar cuando no estén en uso, 
Ingredientes: no se llevan a cabo todas las pruebas para la 

recepción de materia prima, el concentrado y base de bebida no 
están almacenadas bajo llave,el tanque de reacción debe estar en 
lugar cerrado y protegido por una cubierta. 
Envasado: se deben mantener sellada las cajas que contienen las 

coronas parcialmente usadas. 
Registro de productos: sólo se codifica el 50% de la producción 

Con lo anterior la evaluación asignó: 
43 puntos de 51 posibles 84.3. 

-El departamento de Control de Calidad en su informe global de 
evaluación actual de planta reportó: 

Total de puntos 143 de 203 
Evaluación actual 70.4% 	 Fecha: Noviembre 94. 

- Gula para la evaluación interna en buenos hábitos de manufactura 
el informe arrojó la siguiente puntuación: 



65 

Atributos 	Deméritos 
Puntuación 	 130 	 13 
Suma de atributos y 
deméritos 	 143 

Eficiencia 	 91% 

- Programa Respuesta al Consumidor evaluó: 

1. Programa escrito 10 
2. Persona designada entrenada 25 
3. ̀tiempo en la respuesta 10 
4. Acción generada en reclamos múltiples 8 
5. Quejas delicadas o de alto riesgo 10 
6. Revisión de quejas 5 
7. Materiales de referencia para el consumidor 5 

Total de puntos 	 83 de 85 = 9 

Se evaluó como afirmativo centro efectivo. 

- 	Programa manejo de Crisis. 

Como oficina regional el programa es considerado como efectivo, ya 
que las oficinas regionales cuentan con en programa de manejo de 
crisis en actividad y funcionan de acuerdo al manual PMC. 
Las oficinas regionales tienen planes escritos para asistir al 
embotellador en cualquier emergencia y anualmente se los comunican. 
Además las oficinas cuentan con un número telefónico para localizar 
a las personas claves durante las 24 horas del dia. 

Sin embargo como planta embotelledora/enlatadora se consideró 
ineficiente el programa, ya que la planta no tiene asignadas a tres 
personas como mínimo responsables de coordinar las actividades del 
PMC. Y no se pueden establecer los contactos entre ellos y las de 
las oficinas regionales. 

- Rotación de Producto. 

Solamente se encontró una botella mal codificada en los diferentes 
establecimientos que se visitaron. 

Finalmente se reportó el indice de calidad: 

Índice de Calidad: últimos 3 meses: 56 
últimos 12 meses: 70 
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Para concluir: la planta se encuentra en condiciones para ser 
visitada por autoridades de salubridad. 

A continuación se presenta el RESUMEN DE REPORTES DE INSPECCIÓN. 
Industria Embotelladora de México S.A. de C.V. (Planta Tlalpan) 
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PROPUESTAS CONCRETAS 
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PROPUESTAS CONCRETAS 

En las industrias de manufactura y de servicios día a día los retos 
son más difíciles de lograr dada la gran competencia que existe 
entre ellas para proporcionar a los consumidores todos los 
requerimientos cada vez mayores de calidad que buscan en un 
producto al seleccionarlo en un mercado lleno de alternativas. 

Los métodos estadísticos que se llevan a cabo dentro del 
departamento de Aseguramiento de la Calidad cumplen con el objetivo 
de detectar rápidamente la ocurrencia de eventos que afectan la 
producción, investigándose las causas de variación y tomándose las 
acciones correctivas antes de producir piezas fuera de las 
especificaciones. 

En este punto es necesario recordar los principios básicos de los 
métodos de control de calidad. 

1. No hay dos cosas exactamente iguales. 
2. Las variaciones en un producto o proceso son medible'. 
3. Las cosas varían de acuerdo con un patrón determinado. 
4. Cada vez que se miden cosas del mismo tipo, la mayoría de las 
lecturas tiende a agruparse hacia el centro. 
5. Es posible determinar la forma de la curva de distribución para 
las partes fabricadas por un proceso. 
6. Las variaciones debido a las causas asignables tienden a 
deformar la curva normal de distribución. 

De acuerdo al estudio estadístico realizado para los grados brix 
durante los meses de abril y mayo y observando loe resultados 
tenemos lo siguiente: 

- La toma de los 3 valores por turno se hace en forma aleatoria, 
con el conjunto de datos para un mes determinado, se realiza la 
carta de individuos y la carta de rangos, recordando que la carta 
de individuos muestra que el proceso está operando dentro de un 
control estadístico (es decir, que todos los puntos en la gráfica 
quedan dentro de los limites superior e inferior de control), pero 
aún así se produce partes fuera de especificación. Cuando esto 
sucede se pierde tiempo al tratar de solucionar el problema 
ajustando el proceso. Es posible hacer los ajustes o tomar acciones 
correctivas sólo cuando estas presentes las causas asignables. 

-Por otro lado la carta de rangos detecta las causas asignables de 
variación dentro de la muestra. 

Es necesario mencionar que la carta de individuos es un control que 
se toma con toda confianza cuando se ha verificado la normalidad 
del proceso. Dicha carta es la manera más general de observar el 
comportamiento del proceso. 
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Seria más recomendable trabajar con los valores de las medias X que 
cada turno reportaría al finalizar su turno, de esta manera se 
tendrían tres valores diarios de medias y no valores individuales. 
Cada media estaría representando a los 16 valores 	que 	se 
obtienen durante el turno; ya que la toma de cada valor se hace 
cada 30 minutos durante las ocho horas de trabajo, además se 
trabajaría con S (desviación estándar) como medida de dispersión en 
la muestra ya que n > 10 y el control de la característica se 
haría más severo, con estas medias se obtendrían las cartas de 
control para un período determinado de tiempo. S se calcularla con 
la siguiente expresión 

a E (Xi - X)2  
s = 	t.1 ya que S es un estimador de Cr 

  

 

n - 1 

 

y tendríamos las siguientes expresiones para los límites de control 
en la carta de medias: 

Lscx= +A11 	A se encuentra su valor 
tabulado 

LICR = R - 

para la carta de desviaciones estándar tenemos: 

O .‘ a; 

 

K 

las expresiones para los límites de control serian: 

LSCa= B 
4 

LICa= B 
3 
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Diariamente se obtendrían 3 valores de medias y 3 valores de S, 
tomando al mes con 30 días tendremos 90 datos diferentes que con 
ayuda de la computadora y los programas disponibles hoy en día su 
manejo resultaría sencillo. 

Estas cartas de control representarían a la totalidad de los datos, 
detectandose más fielmente los errores en un turno determinado; 
todo lo anterior ayudarla a la total mejora del proceso. La 
captura de los datos se puede hacer diariamente por cada operador 
al finalizar su turno de esta manera el jefe de aseguramiento 
tendría al día los datos correspondientes a cada horario de trabajo 
y en cualquier momento puede realizar el estudio estadístico, y en 
caso necesario tomar las acciones correctivas. 

Aquí cabe señalar que como se observa en el Anexo II, TCCEC (THE 
COCA COLA EXPORT COMPANY) reporta un Indice de calidad externo 
para grados brix igual a 100% en producto terminado y distribuido 
durante los meses de abril y mayo de 1995. 



CAPITULO IV 

CONCLUSIONES 
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CONCLUSIONES 

- Es indispensable que una compañia tenga un Sistema de Calidad 
Total que involucre a todo el personal que en ella labora, ya que 
éste es la estrategia más eficaz para asegurar un incremento en la 
competitividad, las ventas y utilidades a través de la atracción, 
satisfacción y retención de clientes. 

- La Función de Calidad determina si un sistema de calidad 
establecido en una empresa ha sido desarrollado completamente, 
proporcionando los elementos necesarios para determinar 
periódicamente la efectividad del mismo e identificando cualquier 
deficiencia o desviación. 

- La Certificación de un sistema de calidad por un organismo 
acreditador origina reconocimiento tanto nacional como 
internacional. 

- Como todas las cosas varían, El Control Estadístico del Proceso 
en lineas para la elaboración de cualquier producto debe usarse 
para controlar el resultado final y los pasos del proceso de 
fabricación, alcanzando la mejora continua del mismo . 

- Las Cartas de Control son seguimientos estadísticos que muestran 
cuando se tiene un problema y cuándo se ha corregido adecuadamente, 
disminuyendo las causas de variación. 

- En el Control Estadístico basado en una distribución normal para 
optimizar cualquier proceso la forma de la curva debe ser cada vez 
más reducida, con tendencia a que los valores estén en el centro. 

- Se obtiene la Reducción de Costos y se aumenta la Producción con 
la implantación de un programa de Control Estadístico de Calidad. 

- La Función de Calidad propicia el éxito de la empresa, al tener 
ésta la facultad para reducir metódicamente los gastos originados 
por la no calidad. 

- El reto es aumentar día a día la calidad de los productos y/o 
servicios, elevando la productividad de los recursos, lo cual 
redundará en la minimización de los costos. 



ANEXO I 

RESULTADOS DE LA AUDITORÍA DE CALIDAD 
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DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD 
Informe de Visita a Planta (IVP) 

Pie 	1 	de 	30 

Diesen 	 SS  

 

Neme 	 9534 

     

EMSOTIILLADOR I (MATADOR: 
LOCALIZACION PLANTA: 
PERSONAL CONTACTADO: 

   

Industrie Emboterladora de México S.A de C.V. 1 Punta Tlelpen 1 

 

   

Cali. de %Opon 2764 Col. boort.* Del. Coyoacán C.P. 04570 

 

   

Inri. Eduardo Gutiérrez 	 Gerente General 

 

    

Una. l'Apl.*,  A. Hernández 	 Gerente de Aseaurerniente de Calidad 
Ing Yonimir Fierro 	 Gerente de Producción 

 

     

VISITA REALIZADA POR: 	 Irle. Cedes Chapa 

'ECHA DE VISITA: 	 Noviembre 1994 	FECHA ULTIMA VISITA: 	 Septiembre 1592 

INDICE DI CALIDAD: Ultimes 3 meses: )4, $, Of 	69 	Ultimo* 12 neme: 	 70  

EVALUACION ACTUAL DE LA PLANTA: 	 143 de 203  % 	70 	ULTIMA VISITA: 	 M 	 % 

¿LA PLANTASE ENCUENTRA EN ORDEN Y PUEDE SER VISITADA POR AUTORIDADES DE SALUINUDAD7 	 Si  

PUNTOS OVE REQUIEREN ACCION CORRECTIVA INMEDIATA: 

1.. Cambia, niveles de pleolice por material de tipo e/entino •n  loe tanques d• Jer•be simple  
Reeponiable: 9,  
Fecha: 

2.. Colocar cubiertas de *Guaita tiente...ente en los lenco*. ~Oree del tienernien!. d. allua. 

Reeponsable! 	1.J . 

Feche! 3,1,14 

5.. diaisue. otee ~lett en le bitácora de elaboración es Jneabe. 	utilitede. Pernee* de aplacido. Ring Jaiebe limpia 

jorninggire 1 volúmen de jarabe 	utilif  *do.  toolineeen  final  da ler•bie  
Reepone•ble! 	r 	.. .1.th 	•  

Feche: 	15 	s• t! 

4 .• Elabour la prueba Os intetteeei conecten,* a  le circular  No 29 no la DroccOn ca calidad de Coca•Col• de Mó.:co 
Reaponzable a .aH. 

Facha, 
	 1 

5.. Inicial t'ensilas pa,. poner  en  mamona el negrito re mien, atracón de unas  en lo  Planta  En-O...110 cloro 

Ras oona•ble, 

Fecha, 

6.• Instruir res dos cod.l.cadores raltantes 

Responsebe. II •  
Fecha: 	1 ='01  r." 

7..  t•km, gemspienynte el  piementianto de control Ostr cornontOS Ce vidrio en las en plosionee en los Ilenadotile. 	.1 iti 	f.' 1 • 	1 •  
,,t • 	••• f 	• •• •••.. . 	 r• 	jrtv,te.h.xt  

Feche. 	1,2e• ;' • 

S.• ilicluar la medición de ~bit. ~cien contarme  e la c 'culto NO 7 ere r. Dirección de Calidad Mi Coce.Coia de test/ice. 

Responeabile 	h . 	VI 

Fecha. 	1‘,6• 

5.• Eliminar relleno mentad ara botellas q.0 la OnCtientie,  (Jeta rae n a.l 

Reeponsabloi 	•A . f  .% 1 . 	ti. , 
Fecha- 
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Pie: 	a 	de 	30 

10.• Cambiar microvályulas y I eine* del equipo proporcionado; de la línea 2. 

Responeable:  

Fecha: 	 /•1I0  

11.• Pare obtener el índice de calidad interno, el batí de las muestras de almacén debe verificarse como Invertido, di  

y no como el fuera fresco.  

Responsable: 	t'Ir t e Li • 4.  

fecha: 	 YO • 

12.• Se necesita otro densímetro ya que por la carga de trabajo las pruebas de embotellado'y Jarabes no se reeligen 

con la frecuencia 'establecida, o corno es el caso de jarabes se verifica mediante hidrómetro. 

Responsable: =¡i, %.  
Fecha: 

13.• Siempre que se efectúe un paro prolongado las lineas deban vaciarse y se debe sanear el equipo. Durante le visita 

se realizó un muestrdo microbiológico en halladoras posterior aun paro y estos se encontraron contaminados. 

Responsable: II • 14 Vi . 	 k.at U" 1./4 4f5 • 411 tkleL4 • 
fecha: 21— vv,,,b, 

14.. Elaborar un estudio pare determinar las revoluciones pnr minuto de operación optimes de los agitadoras de los 

tanques de reacción.  
„ 

Revontabi.: 1.1•15. 14 TI.. 	 .141 	, 

Fecha: '41 1411 

15.• Corregir las condiciones internas del filtro purilicador de carbón río 4. 'Recubrimiento endsico) 

Responsable: tI. 11, 14  

Fecha: 	35 r {} ver 

16,. Elaborar un programa para fiallí11111 todas las soldaduras en tuberías de acero inmudable que no sean de acabado 

sanitario. 

Responsable: 1. • 

Fecha: 	7jQ f'G(tL .  

17.. Eliminar el consumo de_producto de línea VI arias de proceso. 

Responsable: 	.11 	f ,  

Fecha: 	r. 	'itI TA 	 Ski 



74 

I,- INFORMACION TECNICA Pep 3 de  30  

MANUALES TÉCNICOS DEL EMBOTELLADOR 

    

1.• TRATAMIENTO DE AGUA C- 

2,• LAVADO DE BOTELLAS 

3.• SANEAMIENTO PLANTA EMBOTELLADORA C. 

SALON DE JAMASES Y SU OPERACION P 

5.• CARBONATACION C- 

6, PRUEBAS BACTERIOLOGICAS 

7 • SEGURIDAD 	TIDIDP'S 

e.• MATERIAS EXTRAÑAS 	C" 

9 • NORMAS DE CONTROL DE. CALIDAD 
	

E- • 

RESPONSABLE A CARGO DE LOS MANUAES  

10.• TAPAS CORONA Y CORONADdilES 
	 o 

o 	11.• CLARIFICACION DE AZUCAR 	N • 

12, CACHARROS, CASCADAS, DESPOSTILLADAS ?, 

13.• INDICE DIARIO DE CONTROL DE CALIDAD 
	

O 
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II. CONDICION NIICROBIOLOGICA. 

Observaciones: 

Se anexa un formato sugerido para el reporte de los análisis microbilógicosen base a 
las normas establecidas por TCCEC. 

Con el objeto de aumentar la confiabilidad en el inuestréo para efectuar los análisis 
microbiólógicos, se recomienda colocar válvulas adecuadas de acero inoxidable con 
cuello de ganso de forma tal que se garantice que el flujo sea laminar y que se 
esterilice perfectamente la misma durante la toma de muestra, por ejemplo en los 
siguientes puntos: 

Cisternas de almaCenamiento de muta cruda. 
Salida del filtros pulidores. 
Suavizadores. 
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III. EMBOTELLADO. 

Observaciones: 

Se deben de efectuar rutinariamente análisis de producto de almacén utilizando la 
técnica de Brix invertido y comparar los resultados contra los registros de operación. 	y,  • 

Responsable: 	 Fecha: 

Durante los cambios de turno o paros prolongados la linea deberá de descargarse. La 

lineas no deberán de contener producto y no deberán existir botellas en los 14 ' 

transportadores. 
Responsable: 	 Fecha: 

Adquifir-km-baiicudiasónicsi.para-deareítrliTrimestrarpagilLanálisis_de.-Brbr.-,  

Se recomienda proporcionar una piseta que contenga una solución clorada, para 

utilizarla en caso de cualquier manipulación de los equipos. para posteriormente lavar 

el arca manipulada con agua tratada. 

Se deben corregir las condiciones del sisistema de drenjes en transportadores para 

disminuir la formación de charcos en las áreas de proceso. 
Resiunmable: p.c. 	 Fecha: 

El procedimiento de control de fragmento de vidrio no se está llevando 
adecuadamente por lo que este se cita a continuación : 

Cuando una botella se quiebra en la Ilenadora, la rotura y el área alrededor de la 

válvula en la cual se rompió la botella se debe eitjuauar completamente ( al menos 

10 segundos) con gran volumen de agua a baja presión. La copa centradora de esta 

válvula debe cambiarse y las cuatro botellas adyacentes se retiran y serán 

'criticadas solo por el personal de aseguramiento de calidad bajo una lámpara con 

iluminación adecuada. Las .ipiente botella producida en la válvula en la cual se 
presentó la explosión se removerá y vaciará 

nesiummh/e: 

Exista cont inuos paros en la linea no 2 por falta de envase 

Los llenadores en ocaciones no utilizan la mascara de acribe() para la cara 
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IV. LAVADO DE BOTELLAS E INSPECCIÓN 

Observaciones: 

Manejo de botellas en el mercado. 

Es importante contar con la disposición del personal de ventas en el manejo de botella, ya 

que ellos son el primer contacto con el cliente, es decir nuestros detallistas que a su vez, 

contactan con nuestros consumidres. 

Establecer campañas de manejo de botellas en los detallistas, que nos permita tener la 

botella previamente clasificada como en el tipo de envase de producto en su respectiva 

caja , no aceptar por parte del vendedor la botella sucia, aconsejar al detallista que indique 
a sus clientes que traten de hacer buen uso del envase, evitando introducir objetos dentro 

de ellas. etc. 

El permitir enfocar la problematica primordialmente en el exterior de la planta, es decir a 
nuestro mercado: nos ayuda a poder resolver mas del 70 % de las inconveniencias por 

lavado deficiente en la planta. Pero sin embargo es muy real y cierto, él que los mismos 
clientes nos estén ayudando a controlar la eficiencia por manejo de la calidad del envase. 

Preinspección. 

Toda botella varia debe pasar por una eficiente preispección antes de entrar a la lavadora, 

para separar la botella no lavable. 

Las botellas no lavables se pueden clasificar de la sieuiente manera: 

a) Botellas de pronta recuperación - Tapadas, con popotes, insectos, colillas de cigarro, 
objetos varios, de diferente marca. 

Este tipo de botellas se puede volver a meter a la lavadora , una vez que se les ha extraido 

el contenido o la tapa. 

b) Botellas para relavado - Enlamadas. alertes cantidades de polvo y tierra. 

Estas botellas pueden la\ arse iacílmente con 	y jabón en una tina y un cepillo para 
volver a meterse en la lavadora 

e) Botellas para !asado manual o inustrial - Botellas con centeno o cal, botellas con cuellos 
oxidados. 
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Estas botellas se lavarán por medio del estarilete, cargado a una solución de ácido 

fosfórico al I5 %. Otra manera es someterlas a pilas de remojo en una solución de ácido , 

1111.111átiCO del 5 al I O % y limpiarlas con cepillos de motor. 

d) Botellas rotas o despostilladas.- Estas botellas se desechan a un bote para después 
contarlas. 

e) Botellas de dificil o no recuperación.- Con pintura, parafina, chapopote, grasa, etc. 

Las botellas conteniendo estas impurezas, de ninguna manera deben ser cargadas a la 
lavadora, estas se difunden y ensucian la solución cáustica dañando la efectividad en el 
lavado. 

La pintura afecta el sabor y puede causar toxisidad, la parafina forma una pelicula invisible 
sobre la botella, que después se desprende sobre el producto dando una nata que flota en 
la superficie y,  provoca mal aspecto en el producto. 

Personal. 

El personal para efe.ctuar la tarea de preinpección, debe de contar con las siguientes 

caracteristicas.- Poseer buena vista, muy rápido, organizado para seleccionar el tipo de 
rechazo, rápido en la toma de decisiones, atento a su trabajo, etc. 

Para poseer estas cualidades debe de contar con.- Una buena inducción, capacitación al 

respecto, plan de motivación. examende la vista, cumplir con el perfil señalado 
anteriormente. 

Problema principal. Es casi nula la importancia que se de asigna a estas t'unciones, que 

nadie se involucra en mantener una apropiada atención a los puestos, ni tampoco se le 
asigna un presupuesto extra para motivar y entrenar a este personal; mucho menos en 

adecuar las instalaciones de trabajo para mantener mayor confort en la actividad que 
realiza la uente. 

Este personal debe rotar cada 20 min. para evitar la fatiga visual, divauaciones, 
distracciones, etc. 

Operación de Lavado. 

Se deben efectuar muestreos en las trampas de vapor a la salida de los serpentines de la 

lavadora de botellas. con la finalidad de que el personal de calidad verifique si no existen 
fugas en estos o se encuentren picados 
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Diariamente se deben verificar con termómetros de bulbo de mercurio los termometros de 

la lavadora, la desviación de estos no deberá exceder +/- 1 ° C de lo contrario estos 

deberán reemplazarse. 

Las evaluaciones de residuo cáustico en las lavadoras debe efectuarse mediante un gotero, 
ya que el caracter ácido de la fenolflaleina neutralliiza cualquier indicio de sosa cáustica en 
caso de utilizarse mediante piseta, como actualmente se realiza, dando posibilidad de 
registrar datos no verdaderos. ( Se recomienda numerar las buchacas para obtener un 

mejor control). 

Responsable: 	r4. 1) 11.v1 
	.C. 	Fecha: 2% NS. 

Inspección de botellas: 

La inspección de botellas llenas, representa la responsabilidad de enviar al consumidor los 

productos embotellados con óptima apariencia. La inspección de llenas se reduce a la 

observación y separación de botellas con altura de llenado incorrecta o con indicios de 
materia extraña detectada por burbujeo o por mal coronado, botellas dañadas en el 
coronad«. 

Los inspectores deben tener sillas ajustables, con descansapiés para que los ojos del 
inspector sean dirigidos en linea horizontal a los labios de las botellas y a una distancia de 
50 a 60 cm. de modo que los brazos del inspector puedan alcanzar con facilidad las 

botellas que pasan por la estación de inspección. En esta posición los ojos del inspector se 
mueven aproximadamente 25' abarcando la altura total de las botellas y puede observar 

claramente defectos en estas, sin esflierzos anotadores. 

La rotación de los inspectores no debe exceder los 20 minutos y deben de estar seguidos 

de otras actividades diferentes de inspección por un tiempo igual al periodo de inspección. 

La velocidad de inspección de botella vacía no debe exceder las 200 BPN1 para envases de 
500 ml o menores. Si se cuerna con inspectores electrónicos esta velocidad puede 
incrementarse solamente hasta 250 13PNI. 

La velocidad de inspección de botellas llenas no debe exceder las 300 I3PNI. 

Se necesita Implementar un programa de inducción que les permita al personal conocer 

plenamente las características del puesto. haciendo hincapié en la importancia que esta 

representa para la funcionalidad del programa de Calidad Total. Capacitar continuamente 

al personal de tal forma. que ellos mantengan el interés en el puesto de trabajo. Establecer 

planes motivacionales e incentivos para el personal de los puestos de inspección. 

Re.sponmible: 1  C40 
	

1..echa: 1  1.11  11, fj 
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V. TRATAMIENTO DE AGUA 
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V. TRATAMIENTO DE AGUA 

Observaciones: 

La presión con que se efectúan actualmente los retrolavados a tortuga abierta no 

suficiente para expander las camas un 30 % (Solo se expande 20 % ). Lo que significa 

un retrolavado deficiente. 

	

Responsahle: 	ú A k 	 Fecha: -be 41/44 

El filtro purificador de carbón No 4 necesita mantenimiento ya que el recubrimiento 

interior se encuentra en malas condiciones. 	 • 

	

Re.pnifushle: 	 Fecha: 

Es muy importante realizar pruebas de pureza de reactivos químicos empleados en el 

tratamiento ( Sulfato de aluminio, hidróxido de calcio, cloro, carbón, etc.). 

Aunque el sistema de tratamiento de agua se encuentra en un lugar cerrado Es 

	

necesario cubrir los tanques de 	reacción con acrilico transparente, ya que se 

observaron restos de pintura y basura sobre el espejo del agua. 
Respot 

Se deben de efectuar las pruebas de de interthse: 
ne.y 

Capacidml del tratamiento, 

a) Salón de Embotellado: 

Linea No I, a 190 y I SO bpin, embotellando Coca-Cola de 26 oz 769 ml, con una 
relación de Jarabe de 5.4 I . 

370 Bot . 0.769 LtProd . 5.4 Lt .deagua 
	  - 240 LPM 

	

Min . 	Botella 	6 . 4 Lt .deProd 

Línea No 2, 600 bpm. embotellando Coca-Cola de 12 oz 354 ml, con una relación de 
Jarabe de 5 4 

600 Bot . 0.354 ltProd . 5 . 4 Lt deagua 
	 = 179 LPM 

	

Min . 	Botella 	6 . 4 Lt . deProd . 
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Por tanto se tiene el siguiente requerimiento de auua en el salón de embotellado: 

Linea 1 	240 LPM 

Linea 2 	179 LPM 

TOTAL 	419 LPM 

b) Salón de Jarabes: 

Tres tanques de Jarabe Simple ( dos de 5000 y uno de 4000) 

En promedio se utilizan 200 LPM en cada preparación de jarabe. 

Sumando a y b tenemos 

419 LPM 
200 LPN1 

619 	LPM Por norma tenemos ( 1.1 * 619 ) = 680 LPM 

Nota: Esto no incluye el agua del laboratorio. 

La capacidad de los tanques de reacción tipo Preuss de 5.35 m de diámetro como los que 

tiene la planta es de 500 I_PNI c / u. 

Capacidad de los filtros: 

a) Para el filtro de arena: 

D.= .7 

1)2 	

D.= 1.8.m 	 C. D.= 2.58 

Por norma se tiene SO It/min-m2  que es la capacidad recomendable para el filtro de 

arena. 

2.58 m2 * SO It / min m2  = 207 LPM 

b) Para el tiltro de carbón 

D = I.S m 
11= 20 in= 0.508 m ( norma ) 

C.D. =( 3 1416 * (1.8)' * O 50S ) / 4 = 120 



1 , 3 . 1,1 35 - 
3,1'•1/2 - 3$ .  

1v1. 	1 

CalliON 

n:f.xrozsto.11,,,- 
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Por norma se tiene 160 It / min - 	3 , que es la capacidad recomendable para el 
filtro de carbón. 

1.29 ni 	160 It / min - m 3  = 206 LPM 

Las alturas de las camas encontradas en cada uno de los fitros fué la siguiente: 

Arena I 70 cm Carbón I 72 cm 
Arena 2 50 cm Carbón 2 57 cm 
Arena 3 43 cm Carbón 3 77 cm 
Arena 4 57 cm Carbón 4 73 cm 

Las alturas de las camas de cada filtro especificadas por la Compañia son: 

FILTRO DE ARENA 
	

PURIFICADOR DE CARBON 
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VI. PREPARACION DE JARABES 
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VI. PREPARACIÓN DE JARABES. 

Observaciones. 

Es_fiecesatro—FoTocar "tint¿??4-para  oue s.adalle sea iterr os 	bel, 
sobre Mole,-Q15Jc semanA_______, 

Rey onsahle: 	 Fecha: 

Colocar niveles de tipo sanitario en los tanques de jarabe simple. 
Ropo/mi/1k; 	 Fecha: 

Es necesario elaborar un plan para eliminar todas las soldaduras de diseño no sanitario 
en tuberias y equipo. 

Responmilde: 

Se están registrando valores teóricos de azucar, tiempo de agitación, Brix jarabe 
simple, y volúmen final de jarabe terminado en el registro de elaboración de jarabes. Y 
se deben reeistrar valores reales. 

Rexponskible: 	 Fecha: 

Si el departamento de mantenimiento mecánico va a realizar una reparación en algunos 
lelos equipos de la linea al terminar el turno de producción, se deberá enjuagar el 
equipo conaytia tratada y dejarse intitulado con solución dorada a 30 ppm hasta la 
finalización de dichos trabajos, posteriormente se realizará saneamiento mediante el 
método de los cinco pasos. 

Comí-  información adicional los procedimientos de sanitización en cambios de sabor 
son. 

El método de limpieza y saneamiento mediante los cinco pasos es requerido en 
cambios de sabor en las siguientes situaciones: 

a) Cambio a Coca-Cola 
b) Cambio de sabor de uno !llene a L1110 débil, 
c) Cambio de un producto que no sea de la compañia Coca-Cola a un producto 
Coca-Cola 
d)Cambio a un producto microbiológicamente sensible ( Aquellos que contienen 
pulpas naturales). 

Es muy importante realizar limpieza mediante el método de los tres pasos, cada vez 
que se vacie un tanque de jarabe simple y/o terminado. 

El método consiste en: 
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I.- Enjuagar con agua tratada 

2.- Recircular solución detergente por lo menos durante 30 minutos en frío o 15 

minutos a SS° en caliente 

3.- Enjuagar con agua tratada. 

Se recomienda instalar un sistema de saneamiento en caliente CIP (Clean In Place), para 
garantizar microbiologicamente condiciones adecuadas en toda la operación de 
embotellado, y de esta manera reducir los tiempos utilizados en los programas de limpieza 

y saneamiento de los equipos. 

La ventaja de este sistema CIP la representa la automatización, ase como utilizar la 

sanitización en caliente, ahorrandonos un paso en esta operación. El sistema consiste 

basicaniente en : 

Enjuagar a presión con agua tratada. 

2.- Recircular durante 15 minutos una solución detergente a SS C a través de los equipos 
que se van a sanitizar. Este paso es importante, porque fija el diseño de la bomba del 

sistema y del intercambiados de calor del tanque en donde se prepara la solución , ya que 

en un paso se realizará mecanicamente con la presión de la bomba la limpieza (ayudado 

por el detergente), y mediante la acciónde la temperatura, el proceso de zanitización. Esto 
quiere decir que en el punto más lejano de recirculación del CIP la temperatura debe 
mantenerse a 15 ° C por lo menos 15 minutos. 

Además el C'1P sustituirá el desarmado de los equipos, el cual actualmente no se está 

realizando con la frecuencia requerida. 

El CIP se puede aplicar en : 

Tanques. tuberias y filtro de jarabe simple. 

Tanques y tuberías de jarabe terminado. 
Lineas de embotellado. (Si no se cuenta con un dispositivo para efectuar vacio en 
compresores de amoniaco se debe clocar un bypass el el carbonatador y / o enfriador). 

Los vasos de acrílico de proporcionadores se reemplazan por acero inoxidable, o vidrio 
pyrex los cuales resisten temperaturas por arriba de los 100 ° C. al igual que los empaque 

sanitiarios del equipo (le llenado. En el caso de las Ilcnadoras el fabricante ofrece un Kit de 
emphques que resisten alias temperaturas. 

Mientras tanto se debe utilizar vapor para calentar la solución detergente en el tengue de 
precapa lo mas cercano a 85 C y recircularla durante 30 min at•avez del filtro de jarabe 
simple. 
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Si el departamento de mantenimiento mecánico va a realizar una reparación en 
algunosdelos equipos de la linea al terminar el turno de producción, se deberá enjuagar el 

equipo conmuta tratada y dejarse inundado con solución dorada a 30 ppm hasta la 
finalización de dichos trabajos, posteriOrmente se realizará saneamiento mediante el 

método de los cinco pasos. 

Es nacesaria la utilización de tapones ciegos, para aquellos extremos de tuberia que 

no se encuentran en uso. 

Dentro de las pruebas para la aprobación de jarabe simple se encuentra la de turbidez ti; 
Los equipos recomendados para esta determinación son el turbidimetro Helligeér, 	---

turbidimetro digital y,  el espectorotómetro. Los cuales reunen la información necesaria 

para verificar las condiciones del jarabe simple. 	 e, / 	? 

El turbidimetro 1-Jalee mide la turbidez en partes por millon de SiO2 en cambio el 

Tubidimetro digital mide unidades NTU 	Nephelometric Turbidity Units), y el 

espetrofotómetro determina absorbacias. 

yl De acuerdo a las pruebas realizadas se han podido establecer los parámetros máximos 
permisibles en jarabes de 60° Bx de la siguiente forma: 

Equipo 	 Estandar máximo permisible 

Turhidinietro Uieital 	 3.25 NTU 

Turbidimetro 	 1.2 ppm SiO2 
Espectroffitómet ro 	 0.025 Absorbancia 

También es importante el efectuar todas las pruebas de recepción de azucar que 
incluyen: 

Color 	 Flock

/ 	

Humedad /- 
Olor 	 Sabor 	 % Sacarosa 
Cenizas 	 Nlicrobiolowa 

No se están efectuando correctamente las pruebas de sabor para jarabe simple y 

jarabe terminado. Para efectuar la pmeba de sabor de jarabe simple es necesario hacer 

Ah) una disolución a 10 ° Bx. con agua tratada y después probarlo para identificar 

cualquier sabor no caracteristico. En el caso de jarabe terminado la evaluación de 
sabor debe efectuarse elaborando una bebida patrón con el jarabe terminado y 

degustarla para identificar sabores nó caracteristicos. 
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Programa de entrenamiento en detección de sabores no característicos: 

Existen siete sabores no-característicos o mas comunes: 

Fermentado 	Oxidado 	 Cloro 
Metalico 	 Salado 	 Plastico 
Melaza 

A) La técnica consiste en obtener una bebida "parámetro" o "control" de 1 It de 
producto en envase de vidrio de una producción sencilla, verificando que los 
estándares de la compañia se cumplan estrictamente. Esta muestra se almacenará 
durante treinta dias a temperatura y condiciones de humedad controladas. 

B) Se definen dos niveles de de sabor no característico. El nivel 2 produce un fuerte y 
desagradable sabor para tinniliarizarse en la fase de entrenamiento. El nivel I produce 
un moderado grado de sabor no-caracteristico, denominado como fase de 
familiarizacion y retberzo de la primera etapa. 

Nota: Los niveles no pretenden ses estandares. Si los panelistas detectan niveles 
inferiores en muestras de producción el sabor no caracteristico debe tomarse en 
cuentapara una acción correctiva inmediata. 

Fermentado: 

Pesar 1.0 g de levadura de pan y viertalo en 50 mi de agua destilada caliente. Agite y 
adicione 1.0 ml esta suspensión a una botella de PET de 2 It ( no utilice botellas de 
vidrio ), llene el envase con bebida descarbonatada de la linea. 

Nivel I: Almacene a'_5 ° durante tres chas 	, 
Nivel 2: Almacene a 25 durante cuatro dias 

Elimine las levaduras antes de el entrenamiento filtrando la ¡nuestra a través de un 
papel Maullan No 4 o equivalente. Carbonate la bebida adicionando una pequeña 
cantidad de alua carbonatada. 

Nivel 1 ENponp una botella sin etiqueta durante 5 dias directamente a los rayos 
del sol 

Nivel 2: Exponga una botella sin etiqueta durante 6 días directamente a los rayos 
del sol 
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Cloro: 

Determine la concentración disponible de Cl2  de una solución de hipoclorito de sodio , 

y prepare una solución a 2500 ppm. 

Ejemplo: Diluir 2.4 ml de 5.25 % ( 52,500 ppm) de hipoclorito de sodio en solución 
en 50 ml de avala destilada para preparar una solución de 2,500 ppm. 

Nivel 1: (5 ppm) Adicione 2 ml de solución stock de la botella de 1.0 It de bebida. 
Nivel 2: (7.5 ppm) Adicione 3 ml de solución stock de la botella de 1.0 It de 

bebida. 

Nota: tenga cuidado de efectuar la evaluación el mismo dia en que se prepara la 

bebida. 

Nletal: 

Prepare 500 loe de solución de hierro disolviendo 2.5 g de sulfato de fierro ( asumir 

20.09% Fe. 99.55 % de pureza) en cerca de 50 ml de agua destilada. Acidifique con 

una solución 1:1 de Hcl a un pH de 2.0 a 2.2 . Transfiera a un manís de I It y atore 

con agua destilada. El pH debe ser 2.5 +- 0. 1. 

Nivel I: ( I .0 ppm) Adicione 2 ml de solución de hierro a la botella Stock de bebida 

patrón 
Nivel 2: (1.0 ppm) Adicione 3 ml de solución de hierro a la botella Stock de bebida 

patrón 

NIelazas: 

Nivel I Pese 1.5 e de piloncillo y disuelvalo en una botella de un litro de bebida 

Nivel 2: Pese 2.0 e. de piloncillo y disuelvalo en una botella de un litro de bebida 

Plst ico: 

Nivel I: Coloque 20 liners de EVA Ethylen vinil acetato) en una botella de 1.0 It 

de bebida y coloquela de costado durante 48 11r. 
Nivel 2: Coloque 20 liners de EVA ( Ethylen vinil acetato) en una botella de 1.0 It 

de bebida y coloquela de costado durante 64 hr, 

FALLA DE ORIGEN 
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Entrenamiento: 

Elabore la prueba en un cuarto libre de olores y ruido. Solicite a los participantes que 

eviten utilizar perfumes, desodorantes y lociones en la habitacion de pruebas. Es 
importanye que se presenten a la prueba sin haber fumado comido o utilizado pastas 

dentales de sabor fuerte. 

Separe a los participantes para que las muestras sean presentadas aleatoriamente a cada 

uno en diferente orden. Todas las observaciones deben presentarse por escrito. 

Las muestras de control o referencia se presentan a la misma temperatura ( 22°C - 24°C), 

carbonatación de acuerdo a la s especificaciones, apariencia ( vasos de cristal 

transparentes) y 30 mi de volumen. 

Informe sobre las siguientes instrucciones generales. ( Aplicables a todas las pruebas y no 

solo al entrenamiento). 

I.- Verifique el color o apariencia de la muestra . Observe particularmente cualquier color 

extraño, sedimento, partículas flotantes, aceite o cera. 

2.- Huela cada nuestra 

3.- Pruebe cada muestra en pequeños volúmenes. Mueva la muestra dentro de la boca y 
haca contacto con todas las superficies, al mismo tiempo respire pequeñas cantidades de 

aire para percibir cualquier olor extraño 

4.- Después de probar la muestra, espere hasta que el sabor residual se elimine antes de 

seguir con I siguiente mesura. 

5.- Si desea puede probar nuevamente la muestra pero recuerde que su primer juicio es el 

mejor. 

6.- Tome el tiempo que sea necesario. 

7.- Si el sabor no es reconocido pregunte. 

Entre cada prueba utilice agua para enjuagar su boca y puede ingerir una galleta salada. 

El limite de pruebas por din es de 4. El entrenamiento comienza siempre con el nivel 2 y se 

retuerza con el I. Es posible disminuir la concentración para determinar el nivel inhibo de 
reconocimiento. 

Elaborar un panel para la capcitación del personal en la prueba de sabor: 
Rey/Jim/Me: 	, N vl , 	 Fecha: 14 p 0 y5 
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VII. CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO 
	

raw :a 

do -21 
AZOCAR _III.. 

INOULZANTES LIOUIDOS 
	

No 

0115tIVACIONIS: 

CONCENTRADO Y BASES DE BEBIDA 

'iniiiii 0:....1441: ,  ....:-:..0i.:1:1¡dyjigiregl,..... ,. 	1,,‘„,  .. 	.,.. . 
"áii-' 	- -"' 	, 	1--,. .-1.-.1,1 1•N '1, -:x.1., -,:w::: :1,,,,,74,:,;:i.i....1.:-:;.,-.1 -.: ,E14:-.11::zi);m..11,..s.-nzw,,... Y :o. 
iillttliy5011,09Yishwti -tim.v.,.. -, > 11,..-, , Ni 
sigmatiyut 	ed AIII01— 	• 	.   

t' •19Wil f‘tI14  N 49 / 	' 
Si 

,• 

GAS CARSONICO ICO21 

(11.51DVACIONI5• 

NO ,130...I.O10 bid 

IlICIVI 01011 

  

f. O 	AnS O MA II 11,A 1.14.• •"" 

CONON: 1,11 5.1511 MA 

CONU.0 IVA II I,. A bON 

01 COl  

   

lira DI 5,511 VA 

      

      

       

tr0 	UllirICADC,I 

SABOR Uf A C.UA CA MININA I ANA 

{AICULNC.A 011.00(1111 Dri 1 VElillO  

0(5,0001)1 And(  

 

N N" 

 

Ni% 

 

 

Nlo, 

   

  

..121.AcioNNI 111(1 1110(u) 

 

NO 01.O•v 

       

A 
0.- 

,,,,,, A.A......1,1 

..i , 1..,1,0 

. ',NI.° .0 AA A 

1,11.111.1,1% 
NA i A.NIUM) 

01141.i.lke. / ./gl.f.il'. u ItAs .:.,. • - 	..• 	. . .. .. t.... .... IN.. 	• 

119ViNtVOI/O t 1... BO NNINtíltti N 	''.' ..` ' 	' ' O A N A N A 

'lo E S N A 

Ce14141.11 LIN) ZA ',1411/ ANAN1(1 	'' • • • ' S. N.o 	
.. 

4411:11(kiNliNilio', 0. i 1110 0,(1 	.1 igh 	.. .,.., 	. 	' . 	' 1.. I.... - 	' AnAn...• 

ANSOVE:41 I VINIVIA 9 ).411AVA!'.  — ' ' ' '.',''.. ' • 11* N A E A 

OBSERVACIONES: 

FALLA DE ORIGEN 
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VII. CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO. 

Observaciones: 

Los restos de coronas deben almacenarse perfectamente sellados en bolsas de plástico 
y dentro de su caja, también deberá existir un candado en la puerta del almacén. 

oncentracf cfrdebe4almaseoat:wealperantrartitte-ese4rfrelTtrto" 
4'7,1Irs.C.”.111.0trttrIte-c44344ftt-eowttirt7STTerffirr 

El concentrado debe almacenarse bajo llave. 
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VIII, BUENOS HABITOS DE MANUFACTURA V 
PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD 

DIISIRV ACIONES GENER4115 DE LA PLANTA 

10...C.4 • lOCAUdi 

El.al,cm pastosa Oulny• •Anoi•ienti a•Att.d.i,  tus emb veo pot la• necelidodea de prodyi•cdin •n otacion011 

	

ti ah.. A. cnn.41.1•11.-unin 	 enoloo I•vo.ollboo . I o 
he 	 hl...os ho oh 	 *I .410n 	 os 	buhedo, 

ta.clutteelo. T tallan: 

la ,n1nanrOY de la linea 2 ext.,* pi•ilant. continuos 1.1IAA tn  Mb... de litnAdc. , 	Dicto" gu. tl .pat.do• 

ntIone "anuinrnenle 	bottiiét Tinté,, Cuando lel,. ei C000.11d0I Ila bolcillui Al yahr tl unten y Ye introducen 

numn•nle • le lienhoor.. 

POLACIWAS 0t LOMA tik. 01019 GINDIA1 V 

Fi persenel no nuntenimente y •o•onneoni• no ...1.141/1 ton•i•tenietnante si culyrebocae en ti afea do embotellado. 

E. ae.tutoole del oetsen.l babe' itteducto ol linea en loe.. de pronto. 

El p tn dtl Wbn d. 	 SC clIcuen1.11 COnllhUlithlInk• Chief.. do pot ptobliamis to chsh,lcs, 

LIMPIEZA Y SANEAMIENTO: 	 Gf 

34 

FALLA DE ()MIEN 
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VIII. BUENOS HABITOS DE MANUFACTURA Y PROGRAMA DE 
CONTROL DE CALIDAD. 

Observaciones. 

Es necesario incrementar las labores de supervisió7 para evitar el consumo de / 
alimentos y bebidas en el interior de la planta._ 	 ..- 

In.  Resposnahk: 	 Fecha: 

El personal de mantenimiento y supervisores de producción no acostumbran utilizar 
cubiertas para la boca. Portan cadenas, o artículos que pueden ocacion ar un accidente. 

Con la finalidad de evitar acumulación de agua en pisos del salón de embotellado, y 
humedad en el medio ambiente, es muy importante que las charolas de los 
transportadores se conecten a los drenajes adecuadamente. 

Ro/mima/1k 	 hAlur: 

Programas de control. 

Como parte de la información que debe de existir en la embotelladora por escrito son 
los estandares y procedimientos de operación, en los cuales debe existir espacio para 
registrar las acciones correctivas que se toman en caso de fallas y los resultados 
obtenidos por la implementación de dichas accione entre estos se encuentran: 

- Arcas y equipo específicos. Describa ampliamente actividades a desarrollar 

- Procedimientos de pruebas de calidad y estandares para el personal del 
departamento. 

Agentes limpiadores y saneadores autorizados, considerando preparación, cuidados 
concentraciones, tiempos de contacto, temperaturas, pl-f, metodos de aplicación. 

- Programa de frecuencia de pruebas de calidad y colocarlo en un lugar visible. 

- Procedimientos detallados de eones y arranques de linea 

- Programa sanitario de limpieza exterior e interior de la planta calendarizado, asi 
como el programa de limpieza y saneamiento de equipos. 

- Programas por escrito y detallados de mantenimiento de equipos, que incluyan 
desarmado de tuberias y todas aquellas superficies que no entrane en contacto 
directo con el producto. como son: bases de los equipos, transportadores, etc. 
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IX. PRODUCTO DE ALMACEN Pée: 	30 efe 	30 

    

PRODUCTO 

ENVASE 

NORMAL 

MAS, EXTRAÑAS 

COCACOLA 	COCACOLA 

12 00 	 2,00 

0 	11 

ANORMAL  

SAT1SEACTOR10  

NO SATtSfACTeR,o 	 S 

2.e' AlTO O MAS  

111' ALTO 	 3 	 2  

ESTANDAP1 	 ro 	 17- 

t!1•  FAJO 	 3 	 1  

2'8' BAJO 	 s 	 3 

M *DI 	 1FG111  

lltG.GLE 	 17 	 21 

NORMAL 

BAJO 	 O 

• • e 
PRIMERA ROTURA 

SEGUNDA ROTURA 

VOLUMEN CO1 

ct AIRE 

• 

• 
• 
• 

1 • 7n 

1 • 7 2t 

1 	e 	J no 
í 03 

• 

• 
• 
• 

• 
t 	301 

1 	 3.71 

1 • .710 

• 712 

• 
• 

• e • 
• 

• • 
• 

• • • 
• • a 

• • • 
e •  • 

NrAVAt  

ANORMAL 

tll 4  4 

o 

ercN 	 leIN 

20 	 2 0 

e 
• 

• 
• 

OeS1NVACIONES: 

fl 98 % de lee molemos presentaron de polvo de corone en 12 0/ v de 48 % en 28 or 

Canto resultado del incorrecto procedimiento de control de vidrio se •ncontrd una muestre de 12 o/ con vidrio 
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CUESTIONARIO DE SEGURIDAD 

OPERACIONES EMBOTELLADO 1 ENLATADO 

Pi. 

lo 
	

7 

EARIOTEIA.AllnIVENGATAII0111 

VOICACION NE LA 'l'ANTA: 

rEitríoxm. CONTACTADO: 

A. Ileen.40. • 	Gmnn ow Ase,. 	C•1•1411 
Few.o 	 nnol.«,,4n 

visirrn «Ene.i ZAPA 111K. 	 l'11.4, I lo., 

Fmmoo4.1n.n M bli,ora,11.4 deo t. V. 	I 1•14.04 lu5.e, i 
roo o. 11,404. 17,4 ,:41 reffloworn M r.nrnsrPat e e 1•41.711 
i1.11 1.1400 4.... 	 C. ,..d 

Mein 	resirm 	 Sm h. mi, I 0.41 
LEA NECKSA111,1 LN.1 %VOTA stii.ENIEN"r,%ki.% 7 	 Si 

MIRNAIIN Y RECONIENCIACIONE 5 	SU MEJORAMIENTO 

1.4 ISA debe do 55.0,1 •I p•.50,11 do le 1)4,11. poto. un  faqolil M .0.1..1 reoc.1.1. Esto roa pe.oul.do .1511too5o al peso 1 plimionel 
Ok.1100100.11, encluy•Mo P11,101,0,  AnAm, TAAA y Ce c0^ ,  

2.2 El esmoonAm.•••!* de 	 no 	14,C400 LA,A 	.4.1 ton* Clcar., 
2.13 tos .','.cenes Y  4.50, ro p.o50.so 0.1 	osen C:14400 no ce 	 1 ; 

3.2 Auogu4155.011 	11511o.5 do •ecope rio oe r.olii,,O40,,,41. no !oro* '55 1,45.4 511,01, o,  • 5.51 Ic 

3 11El Hinqué co IHcmdn 515 ancuonlu on  un 	c.a..ndo polo es recosamo co,ocinuon 	'je 
4 .2 LIS 4•105 de do.on44.1.145 PO.c.a.n.onto uiodoii, ne os roarit.oren so54nos 
0.3 trole es TAAficA el 50 k de.• peomc 

Y e • 

Evellmei4A 43 Domes ti SI posibles e /4.3 

FALLA DE ()RICEN 
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1.1 ¿El pogromo de seguridad global, se etiliciente y aleados? 05 	IN 

1.2 ¿Ha asignado la Ornencia la responsabilidad total de la arigwidad da la Planta, 
e une gola per ion.? 92 	MI 

1.3 ¿Ha sida irderntordo roda el personal de las ~ices de einusided y conocen lee 
Pocedinienioe pasa vidorra/ endósele, incidente sin amenes* o viole la seguridad? O • 

1.4 ¿te le seise al peatonal risas uniformes y Mieles rfir.  identificación? El O 

1.5 ¿lie lee elige a las visitas regieturee y oda ro/jetas de identificación? Sif 	III 

1.1 ¿Lee visitas y coniratietae sudemos, son acorto/rambla mientras se encuentran en 
el higas? III 

1.7 ¿El ~wird confidencial ipso no está siendo ¡militado, se mantiene guardado en 
cajas fuentes, *sonorice o Archivos? IIII 

1.1 ¿[sisa un »nom° limitarla ele llaves de rejas, malicios y acunas restringirlas y 
..14,1{atas en Mallo. de perenne' eillnyitedni Mi 	1111 

ONSEIIVACItIVErn 

1,4 Se debe de eroga al Derennel de le planta pone/ un paleta de Idenfilicet.en. Esto no. Plrmlinte npenlng,l el  Paso a peatonal 
no suicidado, incluyendo perional wne ,civaprie y ver corlan:a. 

FALLA DE ORIGEN 
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P4 2 di 7 

ANTA MI O 
	

NO 

3.1 ¿UU., lo pican* y PI .auno compleipmem• asilado. pm ~Opa de Misiones 

Muda 12.5 mal y Medida* peso inipedd el escalunienqs1 Si recomiende un eme*. 
do malMico con tres Metas de 'denla.. de pae 110 114 •1111111110 streeloo. 

O III  

2.2 ¿El esieclonandenuo de col/dude. eeldidUerle fuere de la une concede? Ill 

1.3 ¿En la cuche la. buce o lo luso di la coito y del eddieio, ion edecuedat y llenan 
los lotes pf *tesela° nnualicel 19 	11 

2.1 ¿les ychicnio• line entran y Baleo del local (por ej.d.os caneo.. da Series, 

continúalas y veleicieoe di Celia( son conitaledoe1  0 
2.5 ,f1 »meso principal de loe ~sedes Ilecie el mimo cenado llene une iris 

enrede connolisda7 MB 	MI 

3.8 ¿FI acceso de eleneolee heele el edefiels, es de une solo rogada con IMIIIIIII 

recepclonilde de lomo? el 0 

2.7 ¿le ion. de despacho y geaeficióil uso disehada posa inembr la entrada de 
choferes e fffff 1011/1.gled tonada la plan.lej.:•atá el Atea cota:alada 
y g miclen co/vieras ',conmine innwedn0 

ED 0 

2.11 00411 la. entradas nn controladas afilen dellitheintill• cerrarlas con candado 
to olio alele.. do aajpaidaill 

O 

3.8 ¿Lee chapeo son de mete endmecido, del tino tumbado. lo(lliPle? Me *Melles 
están soldedes y los trni01..asunt ala viera) 

021 	1111 

2.10 ,E.14110 nounnee de la pierde sucesos ituelpeuel 'por ej.: Katt/sine:  dieemptell, 
local.. adyacente.. elo...I 

MI IN 

2.11 ¿Les venteo.. son ntaceasiblite desde el irisad del aneto y lo están jnolavitlas pe, 
honre de .cero o lejlge ~dell 

E3 a 
2.12 ales mude, d• vaivén a e miura .sido fijada@ C011 lá.1.tfral. inlegliall y Clinelnedde 

da ron etiatatial que elliggiiiiiCe la posibilidad de holm la .111/0110 01/101 liorna  
puedan cerrare» al pian Sir 01001i.111.111 coona seccione. de alano y Puente. luganos 

O 

2.13 ¿Toda la. •ottatlae al @Mielo y PM. de procaen. •allin cerradas bojo aova 
comido . •11.11 00 0.01 

III 	tge 

2.14 ¿ZOOM tesninuldes (pot ej.: Sala de .bolso.., ~en ele/entente identificadas 1 11111 	El 

3.15 ¿Equipo, de almo.o para deleaCión de incendio • (oiremos lo sieleota de unerdie de 
eatieiclaill •elail ien 1110 ClUaltdo la plania itste deeneoptado? 

O E 11 

2.2 El eld.Ci00111111.1110 de limpie/un,. no está ubicado ligera de la lana arcada 

2.13 1.0.111111.C.00.. Mane da pto.:oreo de deber% celan CliA1111. 110 50 1100001111.11 00 11.0. 

FALLA DE ORIGEN 
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Pio_ es 

3.1N13111011N111 
	

si 
	

NO 
3.1 ¿Todas Imiele.1111MIS Ileyedos y enomes ni Ione. son identificados por un No de 

lob de recibe • premio? Ej • 

3.3 ¿los cenVele• de recepción eviten mergo/ minen/nes canto/N.O/os, con plitddso 
y ein oellee? O 

3.3 ¿El 11111111111111 de recepción de onkel a Wellel III edecnadamenle cigoto y el 

ddedelle oclé con lleve y sellado/ 

 
Rae 

MI 

3.11 ¡Lee momee mindpdes Illeuhreges) • loe silos de atoo.. y solee de ellosocenamienlo 

de elakee modo senados con Hoye y /*llenos pece paimenIs cuddier 
del•el4n/ 

ES 1111 

3.1 ¿loe tanque, de dmidenamienio de pende y endulcemos licilidoe etnIn 'Mudo. 
en malicie o ella bdo IleVel III 

3.1 ¿Los gamos. de elmecenenlienio de ¡sabe y endnlaenies liquido§ oirán dicenenos 

pose Inipmfo ea ~ocian y ~en sedado./ :3 111 
3.7 ¿la remase/1n Ido lenques de elonecenemieneo. ellos y ideo de elnumenemienlol 

Minen /edla, sellos solleMe Y Mototlidos? Mi III 

3.1 ¿1.• producción de MI» y &mente II« lrenelmencia. s• •ncuennen yo Ione sola 

cerrada, senerede y bojo M.O 
E] al 

3.11011C91111/POWINIII/ y fue de Gehide. eolán ainuceondoo en MY .eallt bojo lleve! III 

3.10 oil ygoino de umeolieme do Anual,. gel* illhiemlo me toi. sala bojo Ilaydal al IIII 

3.11 ¿II tanque de reecoinn y i.,,,I,...1.3n.,.1.1.•• do Noonom 111/1Moos cuán ..bi.....) III ME 

011SEII1'ACIOVE1n 

1 3.2 Aunque otitis sin 1111.04 ole .conniim d. 0110.004100015. 00 104101 Ioe 100aban osabiloco a cabo 

1

3.9 fi Conc•elludo y 11... da Bebida. •stri., A101...001110 a u, una ido que OaCo.1111 ocia. hoja Ilreve baja liso. 
3,1111 tengue de /micción 	11111CleCIIII fe. un 	1.a0ario pero .0 .000100 colocar 110a C0110014. 

FALLA DE ORIGEN 
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Pie 	Oe 

4. ENVASADO 
	

NO 

4.1 ¿Las cotones y topas. estén almacenados en una solo cenada? O MI 

4.2 ¿Las cejes de cnron•.:lsus pteciMment. osselas, «e nlonli.iin selletlas7 al 	all 

A.3 ¿las lse•llas no selorelislel•S Vaclail y 1014e, te Mnucenan *el uno So. de poco 

Itálico y eaén pe ~pdo. control lo Colitolosielacióell O III 

4.4 ¿las bandejas de 1101101as no relosembles y IODO. cetro protegidas con /dono* 

Gobiorlel, pm. ottstinesdotlas de la contottiinacldo vio ele la mezcle de en aaaaa 7 O ■ 

4.9 ¿Se lelililain seo IsepO• Inc.. con precintos • mocho do violación/ N ■ 

CA ,Loa preeirilus • pruebo de violación de loa coronas tosca asido »naced.* 

cotteclotonle1 El O 
4.7 ¡te aplico.° sellos proiecintes ola tole. ¿lo los 1411404S Pn 4Mi. y Post MM.? El IN 

4.3 ¡So aplican sello. peol•Cleoss a las visividnil del bol leottples ettl•Mia y Poell.Mis1 
Ei Ei 

4.9 ¿Los sello. IcelMi• y 0.1º Mi • y equipo. IN W14(10. ..O guardados bojo 11~ 

.n lees. lana ennurol.dat 
O O 

4.10 ¿Los cejas paro el despocho do ptodoclos sonintodos u uttoll curve... lolluiles, 

son desheelseownle Cornea. y eolsoeliftelosl 
0 Ill 

tdisl:HVACION-Est 

1 4,2 Los cojo. de Coroloeselspos elleecieslooseels ronda. . 011 le MAIlliellf..1101114. 

FALLA DE ()RICEN 
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Pie 	de 

o 

Sms 	nueladdlis comed:dan ceo los s'Urdo«, leydied di la Campadía y ~sis 
Mei dipiisdai con M.o 	ron inardeddist olio pos iNdisidinaieiside• en 	 y 

pereame indodiddie. 

5,1 illliestiotos so:hitos goma é Idoosoiente de ayo. (pueden ese sdo«esossolos en 
le cala II. ~mon de oadrobodo di asso«.11 

La C1 

ti che. Caustical O lig 
5.11eCondistdstes do &mildo y militados? ' 	III 

1.4 tindicticidas y ~idead«) E3 	IIII 
si 0... 0.,....e todolcos y lohricsoo•se II 

5.11 4111•Iles, cierne y how andenise lit 11011.101. •111.¿n bojo Hno. •n iris 10011 el:mudada 

« ecce.« resoiosidsp1 

EJ O 

1.1  (11041.1•41* V desoudeetyinskos so« olousseoados «o coss,ssie s4dsPisdos: si os. 
de beta**, lada«, «s aheolsould,o« gooldtdiyo 1 

In 	Ell 

01151111VACIONEls 

FALLA DE OfitttlfN 
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11) "Ala Ot 1.10‘10.1.1.11 
Vi 010.147 
d) ¿tunea? 

6,3 Eneeeee de prollooeioil MOICOUO.I. eeün 01M<A11011 ami p•riebitir 111111•01iliC•Ción de: 

11.1 Peda cada balde de jiesahe N'anidada, se 10•HiO10•01.191.1,011 peraueonalei de: 

e) zAgan to.00dd? 

Id LNoo deber unlmrT 

c) ¡Ni. dr I.de adolnoalt 
d) ¿Na de 1.1 r Jur 	:pi,-7 
) INo dr leo.% dr COnillO10 O 1/u., 

a 

ti Dimane la porloceodo, ¡le mantienen •egietree pernseoleoles Ipee• coda linee 
de Sedado/ de: 

al ¿habil 
hi Irrawlaelai c nearoa dr Id. 01141 

cl LTItleapo dr leido 

el) :,1111111e. ale la eloino: 
) ;Kan 40.4 

¡So ele hdlri. dr pololo? 

el ¿N.a ele he, de mallete filo mehala. e: 

11) ¡.No Ac I.er dd ro../..1 

I) ¿Yo. do.  Id e dr ruoold. r  liop.e. • ..00/%1 

eee,  

,••••• 

E 
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di 

6. REGISTRO DE PRODUCTOS 
	

Si 
	

NO 

6,3.001. end.l.ce .150 % de le 13,edutelán 

FALLA DE ORDEN 
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REGIDA 	Se 
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DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD 

Inlonne de Evaluación de Nene 11.1.0.1 

Industria Embotelladora da México S.A de C.V. 	Planta TIalpen 1 

1.0 dr  

70 4 /1  

701.I.1* \-tum 

01.1111)4100 MIS AL 

10 TU .1 lo. 10111iirNI 

014  
1111•10011QVIETT 

APARIENCIA EXTERIOR 

DISIRO INTIMO» 

APARENCIA INTERIOR/ 

	10018 SANITARIA S  

APARENCIA («JIPO 

M'ACCIONES 
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EDIFICIO evt'lleb 

El piso se enctonIra siempre mojado par delicia/1Mb', en loe drenajes. 

Fallas en microvályulae de la linea 2, no se dio un seguimiento adecu•de e lee refeccionee 

LAN ADOT.N31. AOVE Id: M'Afear 

Se presentaron problemas de arrastre cáustico severos en la linea 1 

BlocRAAIA 	 IreENNAbes: 

El tiempo de rotación de inspectora' debe ser de 20 minuto,. La velocidad de inspección de botella, vadee y 

llenes suceden las normas de le compañia 200 BPM Botella vacíe e 300 SPIA pera llano , la lámpara de 

Inspección de lleno inadecuada en la linea 2. 

NIANTeldelleNTO SANITARIO: 

Fuiste un programa de limpiere. ea necesario calendariserlo, e incluir dates sobre la preparación de soluciones, 

equipo, etc. 

TRATAMIENTO le Atil'Al 

Los retrolayados no se rilectúan adecuadamente poi falla de capacidad de flujo 

ye que falta presión para mipander las Cama/ un 30 %. El filtro d• carbón No 4 se encuentra 

en malee condiciones internas. 

IllArTICAS 14. AL31AieNAMIV.,111: 

El arenar se almacena en (mociones en el palio bajo techo. el concentrado no se almacena bajo llave. 

restos de coronas cm se cierran cori•elontente. 

VAIIIIICACION IrE JAl1AllE3 

Niveles de tanguea de diseno no sanitario. las pruebas de sabor y apariencia 

de jarabes no se rlectuan adecuadamente. se ~Man dolos teóricos en la bilocara de jarabe. 

ottRACIONII:LIENAleo: 

No losist•n mamparas entre válvula, Pera evitar  Posible contaminación por explosiones 

No se lleve e cabo completamente el procedimiento de control de fragmento de vidrio 

Mire del 20 % de las botellas mireistreerlais fuera de norme en coronado. Se codifica solo el 150% 

II thiToli ROO lusos tl.r 

El personal producto de linee en áreas de proceso .  

MOGI 11.el, 	roNl littl. PE rui first,: 

las pruebas de sabor no se efectúan adecuadamente, la carbonatación se ~III Sin calentar la muestre 

se registran datos teóricos en vdecntes de jarabes Se verifica producto de almacrin como Sula fresco 

FALLA, DE °RICEN 

INFORME DE EVALUACION DE PLANTA PLANTA: 

Pile ie. 3 

se34 
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GUIA PARA UNA EVALUACION INTERNA e V-` t-  r ••
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EN BUENOS HÁBITOS DE MANUFACTURA 

EDIFICIOS. EQUIPOS. ASPECTOS GENERALES 

Y CONTROL ECOLÓGICO 
ATRIBUTOS 

..5-i 
DEMÉRITOS 

P.10, 

EDIFICIOS Y EQUIPOS 

1.- APARIENCIA EXTERIOR 

DE LA PLANTA 

a. Fachada exterior limpia y pintada I 

b. Ventanales limpios í 

c. Jardines bien mantenidos 1 

d. Ausencia de equipos o herramientas ,i 

e. Herrería en buen estado i 

t. Aplanado en buen estado i 

g. Iluminación exterior adecuada .,( 

h. Estacionamiento ordenado y delimitado x 

j. 

2.- OFICINAS 

a. Pisos limpios y secos I 

b. Paredes y techos limpios y pintados I 

c. Ventanales limpios 1 

d. Iluminación adecuada 1 

e. Material de trabajo en orden I 

g. 

3.- SALÓN DE EMBOTELLADO 

a. Pisos limpios en buen estado x 

b. Paredes y techos limpios y bien pintados 1 

c. Protecciones contra entrada de insectos 1 

d. Ausencia de goteos x 

e. Botes para vidrio limpios y pintados 1 

f. Ausencia de objetos personales 1 
.. 

g. Drenajes libres de obstrucciones y olores 1 

h. Código de colores en equipos y tuberías í 

i. Iluminación adecuada 1 

j. Ventilación apropiada I 



EDIFICIOS. EQUIPOS. ASPECTOS GENERALES 
Y CONTROL ECOLÓGICO 

ATRIBUTOS DEMERITOS 

EDIFICIOS Y EQUIPOS 

3.- SALÓN DE EMBOTELLADO 

(Continuación) 

k. Tuberías, conexiones y válvulas limpias 1 

I. Equipos proporcionadores limpios i 

II. Lenadoras limpias x 

m. Transportadores y charolas limpias x 

u. Cubiertas de motor colocadas i 

ñ. Personal limpio y uniformado ,i 

o. Orden que oItserya el personal í 

j,. ro 11.11,1 IIC 1,111;),J,1 IIYICCS:Int,, ven 10Íi,,,,,,  .0.:,,"..'1.' ,t 

4.- SALÓN DE JARABES 

a. Pisos, paredes y techos limpios .., 

b. Ausencia de goteos, jarabe o agua 1 

c. Filtros de jarabe limpios 1 

d. Limpieza de tanques y conductos 1 

e. Ausencia de olores 1 

f. Iluminación adecuada ,/ 

g. Estado de motores y agitadores .., 

h. Guardas de protección en buen estado 1 

i. Ausencia de derrames de grasas v aceites 1 

1. Drenajes libres de obstrucción 1 

k. Ventanas limpias 1 

i. Motores cubiertos y pintados i 

II. Ausencia de herramientas en el piso ,,Í 

m. Ausencia de objetos personales 1 

n. Personal limpio y uniformado i 

ii, Ausencia de insectos 1 

o. Artículos de limpieza necesarios y ordenados i 

P•  
g• -1 
f.  



EDIFICIOS. EQUIPOS. ASPECTOS GENERALES 

Y CONTROL ECOLÓGICO 
ATRIBUTOS 0EATÉRITOS 

EDIFICIOS Y EQUIPOS 

5.- ALMACÉN DE AZÚCAR 
Y CORONA 

a. Pisos limpios 1 

b. Paredes y techos limpios y pintados i 

c. Área delimitadas para cada uno x 

d. Azúcar y corona debidamente estibado i 

e. Ausencia de materiales extraños i 

f. Estado de tarimas I 

g. Limpieza y funcionamiento de báscula I 

h. Depósitos de basura en lugares estratégicos ." 

i.  

k. 

6.- SALÓN DE EQUIPOS 

AUXILIARES 

a. Pisos limpios y secos 1 

b. Equipos y tuberías limpios 1 

c. Equipos y tuberías rentados de acuerdo a códirro de colores i 

d. Áreas delimitadas para los equipos I 

e. Paredes y techos limpios y pintados 1 

t. Botes para basura limpios. pintados y en lugares estratégicos i 

g. Ausencia de herramientas y materiales i 

h.  

7.- ZONA DE EMPACADORAS. 

DESEMPACADORAS 

Y LAVADORAS 

a. Pisos limpios y secos x 
b.Equipos limpios y pintados. x 

c. Cajas y tarimas en orden I 

d. Iluminación adecuada I 

e. Ausencia de objetos personales 1  
,./ 

f. Drenajes libres de obstrucción y olores I 

g. Condiciones de tarimas , 

h. Depósitos para basura limpios y pintados 1 



EDIFICIOS. EQUIPOS. ASPECTOS GENERALES 
Y CONTROL ECOLÓGICO 

ATRIBUTOS °EMÉRITOS 

EDIFICIOS Y EQUIPOS 

8.- BODEGA DE LLENOS 

Y VACÍOS 

a. Pisos limpios y secos ir  

b. Paredes y techos limpios y pintados ,r• 

c. Cajas y tarimas en orden x  

d. Montacargas limpios y pintados ,,, 

e. Personal limpio y uniformado 1 

f. Ausencia de objetos personales i 

g. Botes para vidrio limpios y pintados .. x 
h. Areas de almacenamiento y pasillos delimitados ,,, 

i. Orden de camiones en la zona de carga 1 

j. Producto terminado almacenado en áreas cubiertas 1 

k.  

9.- COMEDOR 

a. Limpio y pintado ,., 

b. Parrillas limpias 1 

c. Ventanas limpias 1 

d. Personal limpio y uniformado ,,, 

e. Botes para basura limpios y pintados 1 

f. Ausencia de olores 1 

g. Ausencia de insectos 1 

h. Producto disponible y suficiente 1 

i 

10.- SANITARIOS 

a. Etrogrws sarutarios y de aseo limpios y en buen estado vr 

h. Jabón. papel y agua disponible en sanitarios y lavabos ii,  

c. Recipientes para basura en lugares estratégicos 1 

d. Agua en regaderas 1 

e. Ausencia de fugas de agua 1 

f. Condiciones de casilleros 1 
.. 

g. Ventilación adecuada ,  
i 

h.  



EDIFICIOS. EQUIPOS. ASPECTOS GENERALES 

Y CONTROL ECOLÓGICO 
ATIIIIWTOs 0040wros 

EDIFICIOS Y EQUIPOS 
Ile. 

1 1 .- TALLERES 

a. Pisos limpios ✓ 

b. Iluminación adecuada ✓ 

c. Ausencia de objetos personales ✓ 

d. Ventilación apropiada ✓ 

e. Herrería en buen estado ✓ 

f. Material en orden ✓ 

g. Personal uniformado ✓ 

h. Recipientes para basura en lugares estratégicos ✓ 

ASPECTOS GENERALES DE LA PLANTA 

12.- ASPECTOS GENERALES 

a Autoridad del departamento de Control de Calidad ✓ 

ti Se cuenta con la estructura completa cut el doto de Control de Calidad ✓ 

c FI personal de Control de Calidad está capacitado para sus buitrones ✓ 

d. Se cuenta crin equipo. inactivos y técnicas suficientes y adecuadas 

para la determinación de omegas y análisis 

✓ 

e Las ateas de trabajo en el ~tato.n están seccionadas y se 

encorvara separada el área de ereicrobiologia 

✓ 

I. Los reactives químicos se encuentran ordenados. identificados. viernes 

con respecta a su caducidad y se lleva programa de existencias 

✓ 

g. Se cumple con la frecuencia de ',mella y tos registros se encuentran 

oidenados 

✓ 

Ir Se efectúa seguimiento a las desviaciones reportadas por C de C. ✓ 

I. Las condiciones de operación de las Ilenadoras son satisfactorias 

con paros esporádicos y no presentan variación en la altura de llenado 

✓ 

I. Erute sistema de retención de Iranmenlos de vidrio y se Mica el 

procedimiento de levado de válvulas correctamente después de 

cada entallamiento 

X 

Ic. Avisos de advertencia corno no fumar. peligro combustible, prohibido 

tomar alimentos. no consuma bebidas de la línea. etc., se encuentran en 

Jugares visibles y se realizan campañas de seguridad e higiene.  

✓ 



EDIFICIOS. EQUIPOS. ASPECTOS GENERALES 
Y CONTROL ECOLÓGICO 

ATRIBUTOS 	'DEIWIÉRITOS 

EDIFICIOS Y EQUIPOS 
A 

12.- ASPECTOS GENERALES 

(continuación) 

I Almacenarnie 	de reactrvos químicos en on área exclusiva y Ordenada ✓ 

II, Atairacenarnienlo de insecticidas fácilmente identificables•  área excliisiva ✓ 

rd, Prodrddla de stock de refacciones Mesnada ✓ 

d Camiones limpios y Portados ✓ 

ii /tina de vidrio separados por color ✓ 

a Atea de basura en orden ✓ 

y Palios en peneral ledgidn, y entenados ✓ 

d edd, red de insectos y aneddreS ✓ 

I 	Ama de reparación de tarimas limpia y onfeirad,1 ✓ 

f. sislencia de cargan de repuesto para libros de arena y carbón ✓ 

1 Almacén de concentrados organizado. rota. 	 adecuada y se 

main - 	 la rernnevaliva de 4.10.0 

✓ 

13.- CONTROL ECOLÓGICO 

a. Programa de conmentización dirigido a el personal sobre medidas 

preymnryas para el control ecológico 

✓ 

19 Premiar.a de n'imite.oro preventivo para velOrados y rnontacarg••s ✓ 

e. Sistema de drenajes y alCardarillado de acuerda con requerimientos 

r•cnMgicos 

✓ 

d Mantenimiento de tosas de frutos ✓ 

e Cumpli 	ta con tos parámetros de control de descarga de agitas 

lesalriales en relación con las condiciones particulares de descarga 

y los reportes 

✓ 

1. Sistema de tratamiento de aguas residuales la 

g. Ausencia de derrames de grasas y aceites a los drenajes ✓ 

h. Equipo completo en buen estado y en un área eachisiva con avisos 

preventivos para la recarga de gas a montacargas 

✓ 

r. Ausencia de togas de cosa en tengue de recibo ✓ 

I Eaistencia de fosas de protección contra derrames accidentales ✓ 

k. Programa de limpieza de trampas de Orases y aceites ✓ 



EDIFICIOS. EQUIPOS. ASPECTOS GENERALES 

Y CONTROL ECOLÓGICO 
ATRIBUTOS «MÉRITOS 

EDIFICIOS Y EQUIPOS 

CONTROL DE EMISIÓN DE GASES 

a. Licencia de funcionamiento de calderas autorizada y vigente i 

Ir. licencia riel operario de calderas ~mirada y vigente 1 

e Presión de °pereció. de las calderas adecuada s/ 

4 r ustencla de puertos de muestreo de acuerdo con reemerirmerslos de Sedue 1  

e r.solencla y estado de trannoas de ImIlin 1 

1 Caracteristocas ~les de la emisión de Intimas ( lo adecuado es 

reie on me,  mote coloración, 	 ' 

1 

a 

In 

, 

PUNTUACIÓN 

OBSERVACIONES: 	 SUMA DE ATRIBUTOS 

Y DEMÉRITOS 

130 13 

143 

. 

EFICIENCIA 91% 

Existen goteos en las charolas del salón de embotellado; Es necesario incrementar las labores de limpieza externa de las Ilenadoas:  

Se debe incrementar la limpieza del área de empacadoras, es evidente la necesidad de una máquina lavadora de pisos  

La limpieza en la bodega de producto lleno no es suficiente, no existen botes para basura; El personal no usa casco  

las Ilenadoras no cuentan con mamparas protectoras para evitar la posible contaminación por fragmentos de vidrio 

y e I personal no lleva a cabo el procedimiento para control de fragmentos de vidrio. 

La bodega en donde se almacenan las latas se encuentra muy sucia y desordenada. 

Se consume producto de línea dentro de las áreas deproceso, se rrellena manualmente. 

Es notable el esfuerzo en el área de talleras para mejorar su imagen. 
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PROGRAMA RESPUESTA AL CONSUMIDOR 

)ELEMENTOS PARA UN EFECTIVO PROGRAMA Ct.D(411;ott 
DE RESPUESTA AL CONSUMIDOR 

EMBOTELLADORA: 	 Industria Embotelladora de Meliá°, S.A. de C.V.  
AUDITADA POR: 	 Inci. Carlos Chepa Floree  FECHA: 	Octubre 26, 1994 

1. 	PROGRAMA ESCRITO 
SI NO 

   

SE CUENTA CON UN PROGRAMA POR ESCRITO) 
•SI LA RESPUESTA ES "NO" SU CALIFICACION ES DE O PUNTOS 

Y CONTINUE CON LA PREGUNTA 2 
•SI LA RESPUESTA ES 'S1* CONTESTE LAS SIGUIENTES 

PREGUNTAS, CALIFICANDO HASTA CON 2 PUNTOS CADA UNA 

EL PROGRAMA: 

a) TIENE UNA DESCRIPCION DETALLADA DEL OBJETIVO 

b) CUENTA CON UN ORGANIGRAMA 

c 1 	MENCIONA LAS ACCIONES NECESARIAS QUE SE DEBEN LLEVAR 
A CABO CUANDO UNA QUEJA ES RECIBIDA O ALGUNA FALTA 
ES DETECTADA 

d 1 	DETALLA EN FORMA EFECTIVA LOS PROCEDIMIENTOS DEL 
REPORTE 

o) 	FIJA ESTANDARES DE DESARROLLO Y CUENTA CON UN SISTEMA 
DE MEDICION 

PROGRAMA ESCRITO IMAX. 10 PUNTOS.) 	 TOTAL 

2. 	PERSONA DESIGNADA ENTRENADA 

SE TIENE ALA PERSONA ADECUADA PARA MANEJAR TODO CON 
RESPECTO AL CONTACTO CON EL CONSUMIDOR. 

•51 ES 140", PONER O PUNTOS Y CONTINUAR CON LA PREGUNTA 3 
•SI ES 'Sr. CONTESTAR LAS SIGUIENTES PREGUNTAS: 

LA PERSONA INDICADA.. 

e 1 	TIENE GRAN CONOCIMIENTO DEL NEGOCIO (MAX. 10 PUNTOS) 

b 1 	HA SIDO DEBIDAMENTE ENTRENADA IMAX. 10 PUNTOS). 

c I 	CUENTA CON RESPALDO ADICIONAL IMAX. 5 PUNTOS). 

PERSONA DESIGNADA ENTRENADA (MAX. 25 PUNTOS). 	 TOTAL 

LJ 

=I O 

10 

10 

25 
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S. 	TIEMPO EN LA RESPUESTA. 

• ) 	LOS RECLAMOS DE LOS CONSUMIDORES SON SOLUCIONADOS RAPIDO, 
PREFERENTEMENTE DENTRO DE LAS 24 HR. SIGUIENTES 
I MAXIM° 10 PUNTOS ) 

b 1 	LAS SOLICITUDES DE INFORMACION SOBRE PRODUCTOS O MATERIALES 
DE PROMOCION, EMPAQUE O INFORMACION NUTRICIONAL SON 
RESPONDIDAS EFECTIVA Y RAPIDAMENTE, DE PREFERENCIA EN LOS 
CINCO DIAS SIGUIENTES. 
IMAX. 10 PUNTOS). 

TIEMPO EN LA REPUESTA (MAL 20 PUNTOS). 	 TOTAL 

4. 	ACCION GENERADA EN RECLAMOS MULTIPLES. 

El. SISTEMA DE SEGUIMIENTO DE RESPUESTA AL CONSUMIDOR:.. 

• ) 	PUEDE IDENTIFICAR LO DIFERENTES RECLAMOS DE UN MISMO LOTE 
DE PRODUCTO. 
IMAX. 2. PUNTOS). 

b I 	ESTABLECE PROCEDIMIENTOS PARA UNA RAPIDA INVESTIGACION CUANDO 
UN RECLAMO MULTIPLE ES DETECTADO. 
IMAX. 2.5 PUNTOS). 

c I 	TODAS LAS COMBINACIONES PRODUCTO•EMPAQUE ESTAN ETIQUETADAS 
CON UNA EFECTIVA Y LEGIBLE CODIFicACION. 
IMAX. 2. PUNTOS). 

dl 
	

ES POSIBLE RASTREAR HASTA LOS LOTES DE INGREDIENTES O COMPONENTES 
DE UN LOTE DE PRODUCTO QUE HA RECIBIDO RECLAMOS MULTIPLES. 
IMAX. 2. 6 PUNTOS). 

ACCION GENERADA EN RECLAMOS MÚLTIPLES IMAX. 10 PUNTOS). 

5 	QUEJAS MUY DELICADAS Y DE ALTO RIESGO 

SE CUENTA CON UNSISTEMA TAL QUE PERMITA AL EMBOTELLADOR, INFORMAR DE INMEDIATO 
CUALQUIER INCIDENTE A OFICINAS REGIONALES O DIVISIONALES, DONDE SE VEA INVOLUCRADA 
LA SALUD O LA SEGURIDAD, REGULACIONES Y POLITICAS OUE IMPACTEN DIRECTAMENTE EN 
NUESTROS CONSUMIDORES 7. EL PUNTAJE SERÁ DE " O " SI NO CUMPLE. OBTENDRA " 10 ", 
SI CUMPLE CON ESTE PUNTO. 
NO EXISTEN PUNTOS MEDIOS ENTRE O Y 10 PARA VALUAR ESTE PUNTO. 

• 1 	CUENTA CON ANTECEDENTES ESCRITOS EN LA PLANTA. QUE SOPORTEN LA MANERA 
DE LLEVAR UN CASO DE ESTA INDOLE, O EXPERIENCIAS VIVIDAS ANTERIORMENTE HAN 
DEMOSTRADO UN PROCEDER SATISFACTORIO 7 
NOTA: APOYESE EN EL COMITE O EQUIPO DE ADMINISTRACION DE CRISIS. 

QUEJAS MUY DELICADAS Y DE ALTO RIESGO 1 SOLO O O 10 PUNTOS 

¿ES EL 

5, 
10 1 

13 

7 

2.5 

2.5 

O 

1 

1 10 J 
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REVISION DE QUEJAS. 

) EL PROGRAMA DE RESPUESTA AL CONSUMIDOR GENERA UN REPORTE 
PERIODICO EL CUAL PERMITE REGISTRAR TIPO DE LLAMADA O RECLAMO 
IMAX. 2.6 PUNTOS). 

b) 	EL REPORTE DE CONTACTO CON EL CONSUMIDOR ES REVISADO DIARIAMENTE 
	

2.5 I 
POR El. RESPONSABLE DE CADA AREA, ESTO DE ACUERDO Al. TIPO LLAMADA O 
RECLAMO, Y POR LA GERENCIA GENERAL REGULARMENTE. 
(MAX. 2.6 PUNTOS ) 

REVISION DE QUEJAS, (MAX. 6 PUNTOS). 	 TOTAL 
	

f 5  

MATERIALES DE REFERENCIA PARA EL CONSUMIDOR. 

• ) 

	

	LA DIVISION/REGION HA PROVISTO AL EMBOTELLADOR CON LOS MATERIALES 
DE REFERENCIA COMPLETOS Y ACTUALIZADOS SOBRE COMPOSICION DE 
PRODUCTO. CARACTERISTICAS DE EMPAQUE, ACTIVIDADES DE PRODUCCION, 
ESTABILIDAD DE LOS INGREDIENTES, ETC. 
(MAX. 2.6 PUNTOS). 

8.2 	EL EMBOTELLADOR TIENE ESTE MATERIAL DE REFERENCIA DISPONIBLE .  
(MAX. 2. 5 PUNTOS) .  

MATERIALES DE REFERENCIA AL CONSUMIDOR. 	 TOTAL 
MAX 5 PUNTOS 

8 	FACILIDAD EN LA CONTACTACION DEL CONSUMIDOR 

• 1 	EXISTE UN NUMERO TELEFONICO DEL TIPO 'BOO' DISPONIBLE PARA SER USADO EN EL 
TERRITORIO 7. NO INCLUYE PUNTUACION ALGUNA, SOLO INDICUE: 

SI NO 
ANOTE EL NUMERO TELEFONICO ACTUAL EN USO PARA EL C. R. C. : 

RESUMEN 

720.90.33 

1.  PROGRAMA ESCRITO. 10 
2.  PERSONA DESIGNADA ENTRENADA. 25 
3.  TIEMPO EN LA RESPUESTA. 10 
• . ACCION GENERADA EN RECLAMOS h1ULTIPLES. B 
5.  QUEJAS DELICADAS O DE ALTO RIESGO 10 
6.  REVISION DE QUEJAS. 5 
7.  MATERIALES PE REFERENCIA PARA EL CONSUMIDOR.  5 

TOTAL DE PUNTOS 

  

83 do 85 0.9 

CENTRO EFECTIVO/ 	si 

  

    

2.5 

2.5 

r 2.5  

5 
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Industria Embotelladora de México S.A de C.V. 	l Planta TIalpsn I 

PROGRAMA MANEJO DE CRISIS 

 

(1 PROGRAMA  

CRISIS. 	SE DEFINE COMO EL EVENTO O SERIE DE EVENTOS QUE INVOLUCRAN A SALUD PUBLICA, 
SEGURIDAD PUBLICA, LO REFERENTE AL PRODUCTO. EL MEDIO AMBIENTE, O CUALQUIERA 
QUE CAUSE UNA PERDIDA EXTRAORDINARIA DE LAS CUALIDADES O CREAR PUBLICIDAD 
SEVERAMENTE ADVERSA .  

SI 	NO 

OFICINAS DE LA COMPAÑIA. 

LAS OFICINAS REGIONALES DEBEN TENER UN EQUIPO DE MANEJO DE CRISIS 

1.1 	LAS OFICINAS REGIONALES DEBEN TENER TAMBIEN UN PROGRAMA DE 
MANEJO DE CRISIS IPMCI EN ACTIVIDAD. 

1.2 	ESTOS PROGRAMAS DEBEN FUNCIONAR DE ACUERDO AL MANUAL P.M.C. 

2. LAS OFICINAS REGIONALES DEBEN TENER PLANIESI ESCRITOISI PARA 
ASISTIR AL EMBOTELLADOR EN CUALOIPER EMERGENCIA. 

2.1 	ESTOS PLANES DEBEN In COMUNICADOS ANUALMENTE IA FINES DE 

FEBRERO' A 1.0S EMBOTELLADORES Y ENLATADORES 

3. LAS OFICINAS REGIONALES DEBEN TENER UN NUMERO IELEFONICO DONDE 
SE PUEDA LOCALIZAR A LAS PERSONAS CLAVE LAS 24 HORAS. IMINIMO TRES 
POR PLANTA'. 

PLANTAS EMBOTELLADORAS ENLATADORAS. 

CADA PLANTA EMBOTELLADORA , ENLATADORA DEBE DESIGNAR UN MININO 
DE TRES ' CONTACTOS CI AVE " QUE TENGAN LA RESPONSABILIDAD DE 	• 
COORDINAR LAS ACTIVIDADES TEL P.M.C. 

2 	El. PERSONAL DESIGNADO DEI EQUIPO DE MANEJO DE CRISIS REGIONAL Y 
DEI EMBOTELLADOR , ENLATADOS. CERERA TENER LOS NUMEROS TELEFONICOS 
DE OFICINA. HOGAR . AuTomovii O BEEPERS DE LAS TRES PERSONAS CLAVE DE 
CADA PLANTA PARA UN POSIBLE CONTACTO LAS 24 HORAS DEL DIA. 

o reta 

o 
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3 	EMBOTELLADORES / ENLATADORES DEBEN ESTAR FAMILIARIZADOS CON 

EL P.M.C. REGIONAL 

EMBOTELLADORES i ENLATADORES SABEN COMO CONTACTAR A LOS 

MIEMBROS DEL P.M.C. REGIONAL LAS 24 HORAS DEL DIA. 

VALORACIUN EFECTIVA DEL PLAN. 

OFICINA REGIONAL. 

PARA LOGRAR ESTA META. LA OFICtNA REGIONAL DEBE TENER UN EFECTIVO PROGRAMA. SUS 

PROGRAMAS DE MANEJO DE CRISIS SON CONSIDERADOS EFECTIVOS SOLAMENTE SI EL 

PROGRAMA CUMPLE CON LOS TRES PUNTOS SEÑALADOS ANTERIORMENTE. EL GERENTE DE 
CONTROL DE CALIDAD ES RESPONSABLE DE DECIDIR SI EL PROGRAMA EN SU REGION CUMPLE 

SUFICIENTEMENTE CON LO SEÑALADO 

PLANTAS EMBOTELLADORAS ENLATADOP.AS. 

2. 	LOS PROGRAMAS DE MUJO DE CRISIS SON CONSIDERADOS EFECTIVOS SI LOS INCISOS 

I AL 4 SE LLEVAN A CASO SI ALGuSt,  DE ESTOS FALTA, EL PROGRAMA ES CONSIDERADO 

INEFECTIVO 
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PRODUCT AGE SURVEY 
FOR ASPARTAME • CONTAININO PRODUCTS 

110Tntli, 	 Industria Embotelladora de México S.A de C.V. 	I Planta Tlalpan 1 

1.  
2.  
3.  
4.  

3. 
e. 
7. 
9. 
9.  
10.  
11.  

12.  
13.  
hl. 
le, 
IR. 
17, 
II. 
79, 

20.  
21.  
22.  
23.  
24, 
23. 

DIET COKE 01413 

DATE 	PROD. 

GIGANTE 	D,w,a,en d.l Nodo 

DATE 

5221 
PROD. 

ASi 	 COMMENTS 
DCL 7K / DSL 2944 

COMERCIAL MEXICANA 	P/.,.4 OCL I IIJ / 051.15K / DCPLIK 

SUMISA 	Av Coso/min DCL I 11.1 / 051 24J /OCP IIK 

OUTLET 	 CODF 

 

lImpERAMA 	Anis,  U/mis DCL 19.1 / DSL 13K 
GIGANTE 	EL/EBK.B DCL 19 J / OSI. 24J / DCP111( 
$MOIRAIKA DCL IIIJ / DCP IK 
121131111111 	M.mom DCL 12J / DSLAJ / DCP SI 
COMERCIAL ME XICAT:A OCI. 15.1/ 051. 131( 
COMERCIAL MEXICANA 	Inekop•nme OCl aic 	DAL ISK 
AulIRERA 	Alio& Anp.1 d. 014‘,/ene DCL 19.1 / DSL 13K / DCP 
COMERCIAL MEXICANA 	M.A. ne DCL 19J 	D51. 15K 	DCP9K 
SUSERAM• 	Ano, oe DCL 19.1 	DCP 13K 
AMANERA 	PIem U//ev./../14/1 1 DCL 19.1 / 051. 13K/DCP BK  
COMERCIAL ATEK,CANA Li M.94 OCl 17.1 	051 I EK I DCP BK  
111./PERAMA 	Cht.,buse DCL 19J / DCP 13K .13CP IIK 
OIOANTE 	Le In9B Del 12./ 4 051 9.1 
COMESCIAL MEXICANA 	San Jeron.,,,0 OCL 4K 	051 13K 
*UPUPA 	4....... DCL 19).' 051. 13K / DCP 9K 
011310 DCL 19J / OSI I.3K 
0/010 	PAILie de lee !molo," DCL 192 , 001. 13K 'DCP BK 

COM VENT S, 
Sta,,,,e. 	egtetle 	ce,e4. 	..ted ,C•114 nE, CCPET 

ADE CRITEIMA. 
peNEORMED 67 ' 
553009 DATE. 

FALLA DE ORIGEN 

F. 
2., 84. 



ANEXO II 

RESÚMENES MENSUALES DE LOS INDICES EXTERNOS DE CALIDAD 



11011101/405 
10g1A &MIL 1055 

CC 
0000 

0.41 

104Y 3. 
414014: 1134.4150103-TL4L. 

matos 017401571005 DE CUIDAD DE INNONCTO 
0011012534 4001 WORM 

1-40 

IOSKI Di CIUDAD 	71 53 414 
INDICE DI WEGION 	14 77 75 

75 25 «MI31 01 13357304 	255 

% Apmemem 	 01 1011 100 

sima 	 100 100 100 

Mg • 
1111131130 
133511110511 MIMO 

% IMMO.  •-• 
~DIO 

100 

lossvlocuri mamo 

les odie 
IODICt 	 0.1 0.1 

.215411111115 00 150 
0.2 

100 1,3 .MICO.:.. 	 12.4 

S ~N EN el en 	u 53 edi 
01403010 NI 141431. 	.4.55 .4.05 

0.17 51152103111111400113011 	0.10 

OLIDA 	40 100 100 
NADIE ES 1.01 

Tiffi"" 	s." 
17x¿aft. 

0.05

shitiiamem• 
-9111~1001 

11711111010 

P•3•=4.11 ...• -•r • 	• 
~MCI 1: Mei 11.117441113C1 3 NEM 	weaminet limes 

"CL301114150 21113331301A5" 



o 
O 
o 
o 
O 
0. 
qj 

1 
1 
1 

1 

1 

2 
2 
2 
2 

2 

OA 

O '-22-103 
▪ A ABRIL 1995 

RESULTADOS DE ~LISIO MENSUAL 
VISITA LOCAL 

MAY 3. 1s 
PLANTA: 6634-NEXICO-TLALPAh 

. 	... 

, 
' , 

di 
<,...,.. 

11 
- 

a 
ile I - 

;. COLA 

880 5- 355-C 12 NM NM, NM KM MN 0 -0.03 0.03 0 0 -0.7 
881 5- 355-q 12 NM NM_ NM wm NM NM MN `1 0.07 O 05 0 0 -1.4 
884 5- 355-C , NM , NM AB KW NM NM -1 0.3111 -0.01 O O -1.4 
805 p- 355-c  12 ,

12 
,NN NM NM NM NM -2L -0.10 0.00 O 0 -0.3 

886 5- 355-C 5-C-11 2 	1 12 NM NN A8 NN, Ole HM -1 0.00 0.05 O
.  0 5 -2.6 

809 S- 355-0 12 MN KM AB NN Km MN 0 -0.07 -0.02 0 0 -0.7 
892 5- 355-c 12 NM NM AB KM MI MN 0 0.17 -0.01 0 0 -0.1 

12_,ON NM MM MI NM MI 0 -0.07 -0.04 0 0 . -0.6  
:iti: ill--SC 12 NM MN AB NM MM101)-1 0.13 0.03 O 0 -1.5 

' 897 ili- 315-u 12 NM 510_, AB AB NM MN -1 0.13 -0.03 0 0 -1.4 
900 j- 355-C 12 KM NM AB KM MM NM -1 -9.02 0.06 0 0 0.5 

:11  ?:9--2.-- 
12 NM NM NM KM NM MM -1 0.18 0.11 0 0 -0.7 

<-- 12 NM NM NM NN N« MM O -0.06 0.00 0 1 -1 . 3 
879 J- 769-C/ 12 NM NM AB 'him No NM -1 0.04 0.01 0 0 -1.5 
802 5- 769-C 12 NM NN AB A8 NM MI 211 0.07 in.02 0 0 -0.2 

' 883 j- 769-C 12 NM NM AB mm NM MM -3L 0.11 .01 0 0 -1.4 
886 .3- 769-C 12 NM NM AB KM NM PIN O 0.27N -0.02 0 0 0.1 
887 3- 769-C/  12 AB NM NM NM NM PM 1 0.13 O O . -0.5 
890 5- 769-c 12 Km mm NM NM NM NN -9L -0.42 

0.34R 

.7.02 
0.03 0 0 -7.0 

891 3- 769-C 12 NM Km AB NM NM Mm-\-1 -0.06 0 - O -1.3 
894 B- 769-C 12 MM FIN KM KM NM MN 0 0.00 - 	.02 O 0 -0.8 
895 5- 769-A 12 NM....INW AB AB RIN O1 \-1 -0.07 0.01 0 0 -1.3 
898 5- 769-C1 12 OH NM MM Km KM ION -I 0.308 -0.01 O 0 -1.3 
155 5- 769-c 12 NM NM AB NM NM MI -21,1-0.09 -0.02 0 0 -1.8 
902 5- 769-C 12 Km NM AB Nig, NI* NM 0 0.15 0.03 O 0 -1.4 

ULTIMA wesTp9 apaulArbil cri,Encep 91 

y c ofT A R I O A  

1.- 4 
LIA DESGASTADA . L  09j05101A1;09,10.11.16,11.14,174,20,lp.26,25 

CACHADA . o.3.16 ,16.,_2q 
LITOGRAFIA POSE 10,15. 
DANADA ' 11,24 
SOCIA 16 . 

18 
01.02.0(5.0%06>7.08.09.10.11,.12,13.14.15,,16.0.18.)9.510.21.72.23,24(.25 liE FALLA CODIGO ICHPs 

RATADOIDFAGASTRDO 
DANADA 10 

1`99_ mazo EN ina O MAS PMWMASP-  03i O4, Ij_,144.17419_,20,_y_i24 

-...- p. 



INDICE DE CALIDAD EN EL MERCADO 
ABRIL 

FECHA:10/1V/95 

1 TLALPAN 1 o N N 3.62 10.44 
2 G TLALPAN 1 2 N N 3.55 10.40 
3 G TLALPAN 1 2 N N 3.55 10.40 
4 G TLALPAN 2 N N 3.50 10.40 
5 G TLALPAN 2 O N N 3.75 10.45 
6 G 

-4 
TLALPAN 1 -1 N N 3.81 10.43 

7 G TLALPAN 1 2 PC N 3.50 10.44 
8 G TLALPAN 2 2 N N 3.69 10.4 
9 G TLALPAN 2 O N N 3.47 10.41 
10 G TLALPAN 2 2 N N 3.75 10.41 
11 G TLALPAN 1 1 N N 3.63 10.41 
12 G TLALPAN 1 -1 N N 3.63 10.44 
13 G TLALPAN 2 1 N N 3.53 10.39 
14 TLALPAN 1 1 N N 3.81 10.37 
15 F TLALPAN 1 	- O N N 3.59 10.37 
16 F TLALPAN 2 O N N 3.86 10.41 
17 F TLALPAN 1 1 N N 3.62 10.41 
18 

• 
TLALPAN 2 -2 N N 3.64 10.43 

19 F TLALPAN 1 1 N N 2.85 10.43 
20 F TLALPAN 1 -2 N N 3.82 10.39 
21 F TLALPAN 2 1 N N 3.55 10.39 

22 F TLALPAN 1 N N 3.75 10.44 
23 F TLALPAN 1 3 N 3.69 10.41 
24 F 	 TLALPAN 3.69 10.41 
25 F 	t 	TLALPAN 1 1 N N 3.69 10.43 

411~01b1-111:Mleil4.; z:5100: 

Ila5vt110 lytwril Sruces 	1\tusio 	Loco. 

PLANTA TLALPAN 

11111 

INC 

33 

16 
 0 

17 

14 

O 

5 
O 

O 

O 

o 

6 

8 
O 

o 

5 

2 
2 

2 

7 

1 

• 
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DATOS ESTAD1STICOS DE CALIDAD DE PRODUCTO 	 M*Y 30. 1985 
NMSTA 	6626 
	

PONDERADO POR VENTAS 	 PLANTA: 8631-MEXICO-TLALPAN 

CC 
0099 

3-AT 1-MO 

INDIC 	E CALIDAD 72 93 98 
1NDIU. C•E REGIOS 76 411 SS 

NUMEI? ¿E NUESTRAS 264 75 25 

% AR,4S:tNCIA 92 100 100 

% SAL.• 100 100 100 

Areir 
SF0',TDIO 
DESv!ACION STANDARD 

% 
PF 	DIO 
D. 	ACION STANDARD 

IL NDI 100 100 
IN 	• • S' 0.1 0.1 

% LE% 	'RAS 99 100 100 
11.0 0.5 

% V01 	'N DE GAS 92 93 96 
PU 	.D10 DE DIFER. -0.04 	• 0.00 
1/1. ....JAC1014 STANDARD 0.19 0.18 

% CR1 	ZE LA BEBIDA 86 100 100 
PF 	.010 DE DIFER. -0.05 ' 0.01 
DE 	:ACION STANDARD 0.10 - 	0.04 

% AS( - ,:41/4E 
•_. PF ,.::-DIO(%) 

DF ACION.STANDARD 

0099. 	ICE 12 MESES 	3-RT.INDICE 3 MESES 	1-140mINDICE 1 MESES 

"CLASSIFIED CONFIDENTIAL" 
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RESULTADOS DE ANALISIS MENSUAL 
	

MAY 30, 1995 
P 	A MAYO 1995 
	

VISTA LOCAL 
	

PLANTA: 6634-MEXICO-TLALPAN 

:. . as: """r411°-:- -, .',. 
IDSIMPICSCIOIL.rr ' 

11 
§ 

ism 

Re 
Ti1 

8 	• - • h 
eig 
8•4  ' 

§§ 
EG 
sa:: 

É 
,..- 

B - L! 
11.1 
.gx 

E 2 
191g 
= E 

Isamo- a : 
i- I: 

re-  ,,...t 

-  COLA. 

: 846 5- 355-C 10 NM NM NM AB NM Noc0 0.22 0.00 0 0 0.1 
- 847 5- 355-C 10 NM NM AB NM NM NM -1 0.03 -0.02 0 , 	0 -0.4 

$148 5- 355-C 10 NM...i NM AB NM NM NM O -0.54L -0.04 0 0 -1.0 
' 	851 5- 	355-C 10 NM NM AB NM NM NN 0 -0.01 -0.01 , 0 0 -2.2 
:. 	852 5- 355-C 10 NM NM NM NM NM NM -1 0.13 -0.02 0 0 -1.1 

855 3- 	355-, 10 NN NM NM NM UN NN O -0.07 -0.02 3 0 1- -0.1 
7.-  856 45- 355-C 10 NM NN AB KM O» NM -1 -0.01 0.05 0 0 -0.6 
1 	859 p- 355-C 10 NM NM NM KM NN Nier2L -0.07 -0.01 0 0 r -1.7 
B60 3- 355-C 10 NM NM NM NN NM 1IL:1 -0.01 -0.07 0 0 -1.1 
' 863 3- 355-c, 10 MM NM AB AB MM NM -1 -0.07 -0.03 2 0 ,._ ,-- -2.1 

864 p- 355-C 10 NM NM AB TON NM NM -2L -0.01 -0.03 0 0 -2.0 
• 839 id- 769-c 10 NM NM NM NM NM MM O -0.04 -0.02 0 0 -0.3 
850 p- 769-C/  10 NM NM NM AB NM NM -1 	' 0.09 0.03 0 O 1- -1.5 
853 5- 769-C 10 NM NM AB NN Km NM -1 0.06 0.04 0 O -1.1 
854 ,3- 769-c 10 NM NM KM NM NM NM -2L -0.07 -0.03 0 0 -1.4 

. e¿7 n- 769-c 10 NM NM AB AB 104 MM 1-1 -0.17 0.03 O O -0_5 
850 3- 769-e' ,10 NM MM AB NN NM NN O 0.15 -0.05 0 O, 0.1 
e61 5- 769-c 10 NM NN AB NM NN Nm -41. -0.04 -0.04 0 0 ' -3.0 
862 5- 769-C 10 NM MM KM NM NM mm O 0.15 -0.03 0 O 0.5 
865 5- 769-C 10 NM, NM NM AB NM NM 0 0.06 0.06 0 0 -0.7 
906 3- 769-C 10 NM NM AB NM mm MM ,0 0.24 0.00 0 O -0.e 
907 5- 769-c 10 NM MM NM KM KM NN -1 -0.02 -0.01 0 O -1.6 
908 5- 769-c 10 MM NM AB NM HM MN O 0.24 -. 0.03 O'  0 -0.5 
909 5- 769-C 10 Km NN AB NM NN NN -2L 0.21 0.09 2 0 -0.9 
910 p- 769-C 10 NM NM AB KM ION NN -21. 0.18 -0.07 0 0 -1.4 

ULTIMA w4.1es*8 a4tm.368% EN mi 9k 

F 
IC N TARIcs 

1  LLA LITOGRAFIA POORE 01_10,11:20 • 
• DESGASTADA 02,03, ,10.,11,14-16/,/_.10,21,,2324.115 

SUCIA 07 
ORNADA 17 1._ 

,081,05008,07,618„09„111,,11,12,13,18,15416,11,je,48,20,;1.22,21.24 25 'RE FALLA CODIGO *CHA 01,02, 

IRA MAL, EN ,INA O NAS PRUEBAS 03,08, ,1148,1125 

,..-- 

-., 

3181 

2 

2 



f5:"Z 67,7  -)';1=g1 ./ 

INDICE DE CALIDAD EN EL MERCADO 
MAYO 

• ANTA TLALPAN 
	

FECHA:09N/95 

"aUESTIRAlr„TANIAP110:::1 ' - 	PflOCI:,1,- ,,:, „. TAPA 41LT,1 14 0EW.-;-  114PA'1,'''54150R - ,14///45 ‘''' ,E'.::11  18111; C:'''SLEV,  
1 G TLALPAN 1 0 N N 3.81 10.39 O 
2 G TLALPAN 4 O N N 3.69 10.39 0 
3 G TLALPAN 2 0 N N 3.69 10.41 0 
4 G TLALPAN 1 0 N N 3.45 10.39 0 
5 G TLALPAN 3 1 pa N 3.91 10.41 0 
6 G TLALPAN 2 3 N N 3.63 10.41 0 
7 0 TLALPAN 2 0 14 N 3.69 10.39 0 
8 G TLALPAN 1 1 N N 3.63 10.44 0 
9 G TLALPAN 3 1 N N 3.63 10.44 0 
10 G TLALPAN 1 -1 N N " 3.69 10.39 0 
11 G TLALPAN 1 1 N N 3.75 10.37 2 
12 6 TLALPAN 1 0 N N 3.86 10.37 1 
13 F TLALPAN 1 -2 N hi 3.62 10.32 0 
14 F TLALPAN 1 0 - 	N N 3.69  10.37 0 
15 F TLALPAN 1 -1 i, N N 3.81 10.39 9 
16 F TLALPAN 1 0 14 N 3.69 10.41 5 
17 F TLALPAN 3 0 N N . 3 63 . 10 34 ._ 0 

1 	- 	18 F TLALPAN 3 0 N N 3.63 10.34 6 
19 F TLALPAN 1 0 N hl 3.69 10.34 0 
20 F TLALPAN 1 0 14 N 3.70 10.41 6 
21 F TLALPAN 1 0 N N 3.81 10.41 0 
22 F TLALPAN 1  0 - 	N N 3.70 10.37 1 
23 F TLALPAN 1 0 N N 3.63 10.27 O 
24 F TLALPAN 1 0 	N 

r 	 , N 	3.75 10.44 O 	,11-111000C1,,  
Wielly_tlAgell,: :. -:. -i:  , 	,14,,, ,,-,,,-, 	l''',',,,,j.,1::,' aLAILPAIIU.:WW1 ''Atal: :ile.:'ilANL:::a1:.:_:.'111101:7-1A004_11;10011 14001 

2; 1330  

z I b 

=- 1413S 
4 .7- 14410 
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