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INTRODUCCION

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 mds articulos que puedan cubrir sus
necesidades de una manera satisfactoria y asi poder elegir el que
ofrezca mayor Calidad, Servicio y Garantia con el menor costo
posible; permitiendo que exista competencia, para proporcionar
productos o servicios en un mercado cada vez mayor y m&s 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 qQue 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
metodologia operativa, que logra crear la conciencia de la calidad
a través del involucramiento y participacién de todas las personas
que integran la enmpresa; 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 produccién
industrial se da variacién en el proceso, y que ésta debe ser
estudiada con 1los principios de 1la Probabilidad y de 1la
Estadistica., El observé 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 variacién en las piezas
producidas por un mismo operador y con la misma maquinaria.

Mientras Shewhart proseguifa su trabajo con respecto al control del
proceso, otros investigadores de la misma compafifa, principalmente
HAROLDO DODGE Y HARDY ROMING, avanzaban en la forma de llevar a
cabo la pr&ctica del muestreo, que es el segundo elemento
importante del Control Estadistico de la Calidad. Las técnicas del
muestreo se fundamentan en el hecho de que en una produccién 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 jafonesos no inventaron 1la calidad, pero sf su uso
indiscriminado. Dentro de su filosoffa de trabajo, que incluye el
concepto del honor de la empresa y la lealtad hacia ésta, 1la
necesidad de participar activamente en el mejoramiento de la
organizacién, trajo como primera consecuencia lo que un filésofo
japonés denominé Circulos de Calidad.



Es conocido ISHIKAWA y su teoria de la participacién de los
trabajadores en las decisiones de las empresas. A partir de una
discusién generalizada acerca de un problema particular, la
identificacién de las causas de cada falla y la propuesta de una
solucién ha dado como resultado un incremento en la productividad
de las empresas. Se establece una jerarquizacién adicional en las
empresas. Mucho tiempo se pensé que los Circulos de Calidad, con
la metodologia de Ishikawa para la eliminacién de los defectos y la
propia forma de trabajo de los japoneses era el Gnico camino para
llegar a tener un mercado estable; sin embargo, la introduccién de
este sistema no dio resultado en la totalidad de los casos. Aun sin
los Circulos 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 satisfaccién al trabajador tanto como al que lo va a
utilizar. Y es aqui{ 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 bkajo costo y adecuado
al mercado". "Calidad es 1o que el cliente desea Yy necesita".
Deming elabord una teoria de Calidad que se resume en catorce
puntos bdasicos, ya ampliamente conocidos. La comunicacién 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 funcién del cliente.
Para Deming, la Gnica forma de lograr calidad, productividaa vy
posicién competitiva, es mediante la aplicacién de sus catorce
puntos para la administracién de la calidad.

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

1.- Establecer constancia de propésito hacia el mejoramiento del
producto y servicio,

2.- Adopte la nueva filosofia.

3.~ Solicitar evidencia estadistica. Eliminar la dependencia de la
inspeccion masivas.

4,- Trate con proveedores gque puedan dar evidencia estadistica.
5.- Mejore el sistema constante y para siempre.

6.- Reestructure el entrenamiento. Instituir métodos modernos de
capacitacién,

7.- Mejore la supervisidn. Instituir el liderazgo.

8.- Elimine el miedo. Se debe romper la distincién de clase que
existe acerca del tipo de trabajadores de la organizacién,

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 vigoraso para entrenar a la gente en
nuevas habilidades.



14.- Cree una estructura administrativa que empuje todos los dias
los trece puntos anteriores.

A fin de que el sistema funcione, es necesario que las compafifas
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 administracién de la calidad. Identificé e
incluyé los problemas de organizacién, comunicacién y coordinacién
de funciones (el elemento humano). Juran favorece el uso de los
circulos de calidad porque mejoran la comunicacién entre 1la
administracién y la fuerza de trabajo. Define tres pasos basicos
para obtener avances en la calidad:

1.- Mejoras anuales estructuradas.
2.- Programas de entrenamiento masivo.
3.~ Liderazgo de la alta administracién.

Para Juran la calidad se define como "Adecuacién 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 gque desarrollar el concepto de caracteristicas de calidad.
Una caracteristica de calidad es aguella propiedad o atributo del
servicio o de los procesos que 8Son hecesarios para lograr la
adecuacién 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 est&ndar es
"Cero defectos". Si se pudiera resumir en una sola palabra lo que
significa administracién de calidad, &1 elegirfa: Prevencién, ya
que es el Gnico sistema gue 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 hotar "Que la
calidad es un proceso, no un programa".

P:ra Crosby un programa corporativo de calidad debe incluir cuatro
pllares:

~ Participacién y Actitud de 1la Administracién. La administracién
debe estar en el lugar de trabajo y ser parte activa cuando de
calidad se trata.

- Administracién profesional de la calidad. Los profesionales de la
calidad deberdn ser instruidos en administracién 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 recohocer
a aquellos que cumplieron sus objetivos o se desempefiaron en forma
sobresaliente.



Calidad 180 9000

LQué _es IS0Q?

IS0 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 comites técnicos, subcomités y grupos de
trabajo. La serie ISO 9000 fue editada en 1987 y la serie est§
integrada por las normas IS0-9000, IS0~9001, IS0-9002, ISO-9003 e
IS0-9004, los estandares pueden ser usados para establecer Yy
mantener un sistema de "Administracién de la Calidad"; se pueden
usar internacionalmente o para satisfacer los compromisos entre
cliente-proveedor.

cinicié srica de 1 tand 1S0 9000

~ IS0-9000 Esténdar para la administracién de calidad vy
asequramiento de la calidad, directrices para seleccién y uso.

- 1S0-9001 Sistema de calidad - modelo para aseguramiento de la
calidad en disefio, desarrollo, produccién, instalacién y servicios.
- 1S0-9002 Sistemas de calidad, modelos para el aseguramiento de
la calidad en produccién e instalacién

- IS0-9003 Sistema de calidad, modelo para el aseguramiento de la
calidad en inspeccitn final y pruebas.

- IS0-9004 Administracién de calidad y elementos de calidad,
directrices generales.

si a ali 0-900 :

1.~ Prevenir riesgos.

2.~ Detectar desviaciones.
3.- Corregir fallas

4.~ Mejorar la eficiencia
5.~ Reduccién de costos.

Con los objetivos anteriores se pretende obtener la satisfaccién
del cliente, tener calidad a todos los niveles de la empresa,

haciendo que haya buena comunicacién (escrita) entre todos 1los
departamentos y lograr hacerlo bien, a la primera.

Para establecer un sistema de calidad IS0, es necesario cumplir con
el establecimiento de normas y/o especificaciones para el sistema
de calidad, contar con el apoyo de la alta direccién de la empresa;

desarrollar e implementar el sistema de calidad, una vez instalado
llevar un seguimiento de la implantacién del sistema para lograr
mejoras de éste. Finalmente se obtendra el reconocimiento nacional

o internacional del sistema de calidad.

El establecimiento del sistema de calidad 1S0-9000 implica 1las
siguientes fases de desarrollo:



DOCUMENTACION

Manual de calidad
Procedimientos generales
Registros de calidad
Planes de calidad

LI I R I

IMPLANTACION
Difusién
Sensibilizacién
capacitacién

SEGUIMIENTO

Auditorias internas
Revisiones periédicas
Evaluacién de proveedores

De acuerdo a las caracteristicas de la empresa a la cual se le
realizar& un estudio de calidad; si é&sta decidiera obtener una
certificacién 150, la obtendria mediante la serie 9002 ya que esta
norma se aplica cuando est&n especificados los requisitos de un
producto en base a un disefio o especificacién establecida; y 1la
confianza en la conformidad del producto puede lograrse por una
demostracién adecuada de la capacidad del proveedor en la
produccién, instalacién y servicio.

A continuacién se presenta una lista de los requisitos de I50-9002
para obtener la certificacién en el aseguramiento de la calidad en
produccién e instalacién, (versién 1994).

1.- Responsabilidad de la direccién.

2.~ Sistema de calidad.

3.~ Revisién de contrato.

4.~ Control del disefio.

5.= Control de datos.

6.~ Adquisiciones.

7.- Control de productos proporcionados por el cliente.
8.~ Identificacién y rasteabilidad del producto.

9.~ Control de proceso.

10.- Inspeccidn y prueba.

11.~ Control de equipos de inspeccién.

12.~ Estado de inspeccién y prueba.

13.~ Control de producto no conforme.

14,- Acciones correctivas y preventivas.

15.- Manejo, almacenamiento, empaque, conservacién y entrega.
16.- Control de registros de calidad.

17.- Auditorias internas de calidad.

18.~ Capacitacién.

19.~ Servicio.

20.~ Técnicas estadisticas.
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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 caracteristicas que presenta la calidad pueden ser:

1.~ Dependientes del tiempo: confiabilidad, conservacién,
reparabilidad, etc.

2.- Fisicas: viscosidad, voltaje, longitud, peso, etc.

3.~ Sensoriales: Presentacién, sabor, color, etc.

Partiendo de estas caracteristicas se derivan dos aspectos de 1la
calidad:

+ Calidad de disefio: tiene que ver con el disefio del equipo,
materiales empleados, tolerancias de produccién, 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 disefio,

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

Definicién: Cumplir con los requisitos.
Sistema: Prevencién.

Norma de desempefio: "Cero Defectos".
Medicién: Costos de Calidad.

Adem&s de lo anterior existe una Politica de Calidad que respalda
la calidad en 1la divisién de producto embotellado de esta
corporacién, en donde

-+ El objetivo es la excelencia.

- 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 organizacién, asegurarse
que los productos y servicios se entreguen con "Cero Defectos".

-+ E1 compromiso es un proceso de mejora permanente, actuando bajo
el principio de "hacer las cosas bien a la primera vez",

End?sta empresa embotelladora la calidad se atribuye a dos tipos de
ndice:

(o]
Este se mide por la calificacién de cinco atributos que son
los siguientes:
APARIENCIA:
El producto debe estar libre de toda materia extrafia (vidrio,

hongos, levaduras, polvo de corona, anillo en el cuello, particulas
de plastico, etc.).



CARBONATACION:
Deberid contener la cantidad especificada de volumen de gas
carbénico).
SABOR:
fste deber8 ser el caracteristico de la bebida en cuestién.
eBRIX:
Deber& contener la cantidad especificada de jarabe terminado
que es directamente la cantidad de azdcar.
LEVADURAS:
Deber& cumplir con los rangos establecidos en cuanto a la
cantidad de carga microbiana.

Y el inﬁigg de Empaque:
ste se mide por la calificacién de los siguientes atributos:

CONDICION DEL ENVASE:

Se revisa que el envase no este deteriorado.
CONDICION DE LA ETIQUETA:

Que la etigqueta sea visible, que tenga los colores que
especifica la compafiia.
FUNCION DE LA TAPA:

Que la tapa cumpla con los disefios 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 gque
sus principios de calidad se fundamentan en la idea de Deming de
satisfacer al cliente. También est& presente la filosof{a de Crosby
y su compromiso de mejora es de hacerlo bien la primera vez.

Por otro lado observamos que la compafifa no reline exactamente los
requisitos (evidencia escrita) que plantea ISO para obtener una
certificacién en asequramiento de calidad.
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SISTEMA DE CALIDAD. (FUNCION DE CALIDAD)

El Control Total de la Calidad (C T C) se define como una filosoflia
administrativa y una metodologia operativa gque esti totalmente
comprometida con la calidad. Se encuentra en la mejora continua de
los procesos a través de la participacién universal, obteniendo
como resultado la satisfacciédn de los clientes. La direccidn debers
proporcionar liderazqgo y empuje para lograr la participacién de
todos en el esfuerzo continuo del C T C en la mejora de procesos.
Para gque 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 ndmero
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 atencién.

4.- Una supervisién maAs efectiva,

5.~ Capacitacién y desarrollo en todos los niveles.

6.~ Reconocimiento del desempefio destacado.

La implementacién de Programas de Calidad Total dentro de las
enmpresas equivale a mayor productividad, nuevos mercados y mayor
nivel de competitividad,

En Japén, se ha demostrado una fuerte correlacién entre el éxito de
un programa de C T C y la salud financiera de una organizacién,
reforzando la idea de que la calidad es la clave para una mayor
productividad y mejor salud financiera. Ademis de los aspectos
tangibles, las compafifas que aplicaron el ¢ T ¢ tuvieron los
siguientes beneficios: una moral de trabajo favorable, mejores
relaciones de trabajo, mejor comunicacién, etc.

Existe una filosofia que sienta las bases del control total de la
calidad y comprende los siguientes elementos b&sicos:

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

- Control estadistico de la calidad: las ideas y decisiones de
mejoras en calidad se deben fundamentar en hechos e informacién
correcta. El conocimiento de los métodos estadisticos es necesario
para el anélisis de la informaci6én. Estos métodos se conocen como
"Control Estadistico de Calidad"(CEC) o "“Control estadistico del
Proceso".

- Un proceso sistemAtico de soluciSn de problemas: la mayoria de
las organizaciones excelentes utilizan en este punto "El circulo de
Deni?q" para desarrollar un diagrama de flujo del proceso de mejora
continua.
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- Compromiso de la Direccién: sin éste no hay éxito, la
administracién debe dar la importancia real a la calidad en la
organizacioén.

Todos salen favorecidos con la implantacién de un sistema de
calidad total; a continuacién se mencionan algunos beneficios que
obtendria la empresa:

Mejor calidad

Mayor productividad

Menores costos

Mejores relaciones con los clientes

M&s ventas

Mayores utilidades.

Para el equipo humano también hay recompensas en:
+ Participacién

+ Capacitacién

+ Crecimiento

+ Nejores remuneraciones

+ Estabilidad

+ Motivacién

+ Status/Reconocimiento.

De esta manera el cliente es el que mayores beneficios recibe.



11
La Funoién de la Calidad.

Es el conjunto de actividades a través de las cuales se logra la
adecuacién al uso, sin importar donde y por quien son llevadas a
cabo. Las actividades se clasifican en funcién de tres disciplinas
b&sicas: Empresarismo, Administracién y Tecnologia.

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

ADMINISTRACION: es el proceso de movilizacién de la gente para
lograr objetivos previamente establecidos. lLa misién y las
politicas guiar&n la accién, los objetivos mediré&n al desempefio, la
planificacién definir& las actividades y su calendarizacién, la
estructura organizacional definir& 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.

TECNOLOGIA: la tecnologfa es el aprovechamiento de los recursos
naturales en beneficio del hombre. La calidad tecnolégica incluye
los disefios, las especificaciones, los procesos, los instrumentos,
las pruebas, los anélisis de fallas.

A continuacién se presentan los objetivos de la Funcién de Calidad

descrita anteriormente:

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

+ Hacer aparecer con claridad las causas fundamentales de
anomalias.

+ Provocar la reduccién metédica de los costos de la no calidad,
por una motivacién correcta de los centros de responsabilidad.

En el Gltimo punto se habla de reduccién metédica de los costos de
la no calidad, en el an&lisis 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 indicacién del
lugar o drea en donde las acciones correctivas seré&n benéficas para
la organizacién.

Mencionaré los costos que involucra la calidad y los de la no
calidad.
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Costos de la Calidad.

- costo de la instrumentacién de la funcién de calidad.

Costos de la no Calidad.

-+ Costo de las anomalias + Costos de la instrumentacién de la
funcién de calidad.

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

Sistema de <calidad y Funcién de calidad en la Industria
Embotelladora.

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

TLALPAN 1
SUPERINTENDENCIA
SUPERINTENDENTE
SECRETARIA
l I " I I
JEFE DE JEFE DE JEFE DE JEFE JEFE DE

PRODUCCION  MANTTO. ASEG,.CAL. ADMON., RECURSOS H.
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En este diagrama se observa que la compafifa se divide en cinco
grandes departamentos, que son:

Produccidn
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 auditorfia se presentan a continuacién.
También se hace referencia al departamento directamente
involucrado.

I. Informacién Téchica., Aseguramjento de Calidad.

Se verifica que existan y estén en funcionamiento los 18 manuales
técnicos del embotellador, mds 1 que se les hizo llegar con un
memor&ndum. Estos 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 obtencién

de botellas limpias.

3.- Saneamiento planta embotelladora: procedimientos minimos de

saneamiento y limpieza del edificio, equipos, materiales y del

personal.

;.- Salén de jarabes y su operacién: pasos para la fabricacién de
arabe.

5.- Carbonatacién: lo relacionado al biéxido de carbono , durante

todo el proceso.

6.- Pruebas bacteriol6gicas: normas a cumplir en el proceso

referentes a hongos y levaduras.

7.- Segquridad: aplica el concepto en todas las dreas de la planta

Yy en el personal que en ella labora.

8.~ Materias extraflas: examina el origen de materias extrafas y
suciedades en los productos.

9.~ Normas de control de calidad: describe las normas de un buen

control de la calidad y de la produccién, en practicas y

operaciones generales y especificaciones de los productos.

10.- Tapas, corohas y coronadores: procedimientos para colocar la

. corona e indicaciones del funcionamiento del equipo involucrado as{

como su mantenimiento.

11.- Clarificacién de aziicar: 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.~- Indice diario de control de calidad: instructivo para llevar
a cabo el registro diario del indice de calidad, mediante el
muestreo de producto y la realizacién de los c8lculos
correspondientes.

14.- Manual de factores dtiles: no aplica en esta planta.

15.~ Manual de produccién: formado por 5 secciones que involucran,
ingredientes, materiales, procesos y equipo, controles y cflculo de
la eficiencia y generalidades del equipo de distribucién.

16.= Manual de materias primas: son los esténdares que marca TCCEC,
minimos que deben reunir las materias primas en la elaboracién del
producto.

17.- Gufa Buenos H4abitos de Manufactura: evaluacién de las
instalaciones productivas, segin 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. condicién Mjicrobjolégica. Aseguramiento de Calidad.
Se revisa que los reportes se hagan en el formato establecido por

TCCEC y que se cumplieran los estindares establecidos, para hongos
y levaduras.

III. Embotellado. Agequramiento de calidad.

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

IV. Lavado de botellas e inspeccién. _Aseguramiento de Calidad y
Broduccién.

Se evalia la operacién lavadora de botellas y se realiza la
verificacion de la inspeccién de botellas.

V. Tratamiento de Agua. _ Asegquramjento de Calidad.

Se revisa que el andlisis del agua tratada cumpla con los
requerimientos y que los procedimientos no se observen
ineficientes.

VI. Preparacién de Jarabes, _Produccién.

Se refiere a jarabe terminado que cumpla con los grados brix
establecidos (54.85), Yy cuyo sabor se reporte bien.
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VII. condiciones de Almacenamjento. Produccién y Asequramiento de
Caljdad.

Involucra 4 aspectos: almacenamiento de azicar, de concentrado y
bases de bebida, de gas carbénico C02 y materiales.

VIII. Buenos H8bitos de Manufactura y Programa de Contxol de
calidad., Todos los departamentos

Se hacen observaciones generales de la planta, del edificio y
locales, maquinaria y equipo, pricticas 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; ademés
se evalla el programa de control de calidad en las diferentes
pruebas.

IX. Producto de Almacén. Administrativo.

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

- De 1a aplicacién del Cuestionario de Seqguridad en operaciones
embotellado/enlatado.

- El Departamento de Control de Calidad en su informe de evaluacién
actual de la planta resume los siguientes puntos: Edificio/equipo,
lavado/ enjuague, programa de inspeccién de envase, mantenimiento
sanitario, tratamiento de agua, pr&cticas de almacenamiento,
fabricacién de jarabe, operacién de llenado, hdbitos del personal,
programa de control de calidad.

- Guifa para una evaluacién interna en Buenos H&bitos de
Manufactura, evalGa los edificios, equipos, aspectos generales y
control ecolégico.

- Programa Respuesta al Consumidor.
Resumiendo:
1. Programa escrito
2. Persona designada entrenada
3., Tiempo en la respuesta
4. Accibén generada en reclamos mdltiples
5. Quejas delicadas o de alto riesgo
6. Revisioén de quejas
7. Materiales de referencia para el consumidor.

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

- Rotacién de producto en diferentes establecimientos.

Aunado a todo lo anterior se reporta el Indice de Calidad: de los
dltimos 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 sélo de ellos: ASEGURAMIENTO DE
CALIDAD, éste se encuentra involucrado en la mayoria de los puntos
evaluados, sin embargo Gnicamente me referiré al estudio que abarca
el embotellado del producto ya que é&ste tiene que ver con los
findices 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 distribucién; y evalda en el gusto y presentacién unica
del producto. Ademés de que reporta mensualmente TCCEC los indices
de calidad, para control del producto.

Para hablar del indice de calidad del producto se recordari que se

mide por 1la calificacién de cinco atributos todos ellos
importantes: apariencia, carbonatacién, sabor, brix y levaduras.

Es en §;|g§.__nfﬁ? donde se centrard& el siguiente estudio
estadistico de calidad por considerar su control importante dentro
del proceso.



CAPITULO III

REDUCCION DE COSTOS
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REDUCCION DE COSTOS

A continuacién se muestra el diagrama del proceso de elaboracién de
una bebida azucarada mencion&ndose en cada etapa de obtencidén de
jarabe los @Brix que se van obteniendo en cada una de ellas.

PROCESO DE EMBOTELLADO
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REDUCCION DE COSTOS

A continuacién se muestra el diagrama del proceso de elaboracién de
una bebida azucarada mencion&ndose en cada etapa de obtencién de
jarabe los 9Brix que se van obteniendo en cada una de ellas.

PROCESO DE EMBOTELLADO
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Se harid el estudio de calidad de los 9Brix como responsabilidad
directa del departamento de aseguramiento de calidad y relacionados
con el embotellado del producto. El valor establecido para este
pardmetro es de: 10.37:0.15 como especificacién 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 estadistico de calidad, el cual va captando
informacién en cada etapa del proceso, localiza problemas y los
corrige.

control Estadistico de Calidad, es la captacién, la tabulacién, la
graficacién, el andlisis e interpretacién de datos para tomar
accién correctiva en el proceso de manufactura.

El Control Estadistico del Proceso es un auxiliar en la obtencién
de la calidad y es importante sefialar tres conceptos basicos que
involucra:

1.~ El estado de control estadfstico no es natural para un proceso
productivo, m&s bien, ello es un logro alcanzado por la eliminacién
de las causas de variacién, una por una.

2.- El control estadistico debe usarse para alcanzar la
més 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 interpretacién y del uso
de la informacién que de ellas se deriva para instituir los
controles del proceso necesarios: el control estadistico es una
forma de pensar y vivir y requiere de la participacién y del

compromiso de todos los niveles de la empresa.

El Control Estadistico del proceso se enfoca a la prevencién de
problemas, en lugar de su deteccién; el control se hace mediante
algGn tipo de inspecciébn necesaria logrando la separacién de la
porcién de los productos malos gque actualmente se producen y que
gradualmente se ird reduciendo hasta convertirse en cero, ya que es
mucho m&s deseable un sistema de monitoreo que permita identificar
los ajustes necesarios para eliminar la posibilidad de fabricar
producto inaceptable,
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FIGURA 1
REQUERIMIENTOS PARA EL CONTROL ESTADISTICO DEL PROCESO.
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del Proceso®. Mexico, D.F.
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Los datos son 1la informacién que se obtiene acerca del
comportamiento del proceso y que se desean graficar, con la
finalidad de obtener informacién estadistica y poder analizar las
tendencias. Existen diversas clases de datos: Variables Yy
Atributos; es necesario distinguir los tipos de datos que ae
trabajar&n con la finalidad de seleccionar el tipo de gr&fica que
se va a emplear.

DATOS POR VARIABLES.

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

DATOS POR ATRIBUTOS.

Un atributo es una propiedad o caracteristica. Al juzgar datos por
atributos se verifica si una determinada caracteristica est8 o no
presente, o cual de dos caracteristicas antagénicas entre si est4
presente en lo que se est& juzgando.

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

.08 fundamentos d as cartas de control son:

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

-~ Factores de variacién son: materia prima, maguinaria y equipo,
mano de obra, el método y el medio ambiente.

-~ Sistema de causas constantes de variacién: causas comunes de
variacién y causas asignables de variacién.

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

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

Aun cuando las grificas de control nos ayudan a saber en que
momento es necesario aplicar una determinada accién correctiva o
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ajuste en el proceso, su madximo valor en realidad, est& en indicar
cuando debemos dejar al proceso que opere sélo. Si Gnicamente estén
actuando causas comunes de variacién, el nivel de variacién
generado por éstas es aceptable en términos de las especificaciones
de calidad.

ont e t s
ote [o] de bebi [o] s.

En las plantas industriales es comin el tomar datos de la operacién
y llevar graficas de distintos tipos, donde se acostumbra medir las
principales caracteristicas de calidad del producto que se estd
fabricando; lo anterior es algo positivo ya que no solo permite
conocer el comportamiento de su produccién sino también identificar
§reas de oportunidad para mejorar los procesos.

Si en un proceso se obtiene una muestra periédica, y se mantiene un
estado de control estadistico, la variacién se est& controlando
durante el tiempo de proceso.

CARTAS DE CONTROL

Las cartas de control son una representacién grdfica de una
caracteristica de calidad, medida o calculada a partir de una
muestra, en funcién del nimero de la muestra o del tiempo. La
grifica tiene una linea central que representa el valor medio de la
caracteristica de calidad, correspondiente al proceso bajo control,
existen otras dos lineas horizontales, que son los limites para
valores medios o valores individuales dependiendo del tipo de carta
y sirven para detectar las causas asignables de variacién llamadas
limite superior de control (LSC) y 1limite inferior de control
(LIC), las lineas estd&n colocadas arriba y abajo del promedio, con
aproximadamente tres veces la desviacién est&ndar, ya que se da una
probabilidad muy pequefia de que un punto caiga fuera de los limites
de control: 3/1000; y por razén econdémica se hace un balance entre:

a) buscar por causa asignable cuando no existe y

b) dejar de buscar causa asignable cuando realmente existe.

INTERPRETACION DE UNA CARTA DE CONTROL

Dado que 1la distribucién de los datos es normal, cualquier
desviacién en el comportamiento de los datos hacia la curva normal
nos indica que hay causas que estdn alterando el proceso, ain
cuando los puntos estén dentro de los limites de control. Muchos
puntos cerca de los limites de control, o muchos puntos de la linca
central pueden sefilalar 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 sitdan en los intervalos de
tiempo a los que corresponden los puntos que sefialan los patrones
analizados. Al hacer referencia a medias se entenderd por ellos a
los valores medios de la variable en cuestién, la que puede ser el
valor de la media de centralizacién (media X, mediana M), o de la
medida de dispersién (rango R o desviacién estdndar S). Al hacer el
anflisis 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 medicién, célculo o trazo; o que
existié alqguna condicién desfavorable para el proceso, cuya
recurrencia debe evitarse mediante una accién preventiva
permanente.

b) Puntos por debajo del limite inferior de control; pueden estar
indicando que hay errores de medicién, cdlculo o trazo; o si se
trata de una carta de control por variables, existié alguna
condicién desfavorable para el proceso, cuya recurrencia debe
evitarse mediante una accién preventiva permanente.

A\ LsC
A\, / \ ~~\ AN /\V/ MEDIA

LA VA N/ S

2.- Tendencias, puntos sucesivos (tipicamente 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
\V/\VAVA\//\/—\\ 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 anticipacién que el valor
medio se ha desplazado favorablemente o desfavorablemente, sin
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tratarse necesariamente de 7 u 8 puntos.

Lsc
PAA DN ~_/ MEDIA
/S VT NN Y
LIC

4.~ E1 Tercio Medio,

a) Si la distribucién de puntos hace gue sustancialmente mis del
68% de ellos caiga en el tercio medio de la distancia entre los
limites de control (para poblaciones pequefias, del orden de 20 a 30
muestras, este porcentaje puede ser 80 a 90%). Esto puede
significar que hay errores de medicién, cdlculo 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 extensién del criterio anterior, tampoco deben existir mé&s
del 32% de los puntos en los tercios exteriores de la distancia
entre los limites de control (para poblaciones pequefias, del orden
de 20 a 30 muestras, este porcentaje puede ser 10 a 20%).

Lo anterior conduce también a indicar gue el predominio de puntos
en un tercio exterior respecto al otro, es indicativo de que 1la
media del proceso ha aumentado o disminuido.

LSC
= ¥
| VL _MASDELMMDELOSRUNTOS -
L, MEDIA
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L1 e 4 ¥ § S1Y2 ONA 2 LIC

En cartas por variables, una reduccién de los limites de control,
respecto a la medida de centralizacién o a los individuos (%, M o
X), lo que adem&s implica una reduccién de los limites de control
en la medida de dispersién (R o S ), es indicativa de mejora de 1la
habilidad del proceso, siempre que el mismo esté centrado o se
logre centrar.

Cartas de Control Tipo X-R

Existen varios tipos de gré&ficas de control, en la jindustria
embotelladora las graificas ma&s comunes son las del tipo X-S o X-R
por variables, ya que suelen permitir el uso de procedimientos de
control mis eficientes y dan mds informacién respecto al
rendimiento del proceso que las graficas de control por atributos.
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4.~ El Tercio Medio,

a) Si la distribucién de puntos hace que sustancialmente m&s del
68% de ellos caiga en el tercio medio de la distancia entre los
limites de control (para poblaciones pequefias, del orden de 20 a 30
muestras, este porcentaje puede ser 80 a 90%). Esto puede
significar que hay errores de medicién, c&lculo 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 sfi.
b) Por extensién del criterio anterior, tampoco deben existir mas
del 32% de los puntos en los tercios exteriores de la distancia
entre los limites de control (para poblaciones pequefias, 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
| VAL L _MASDELINDELOSMNTOS | _ o -
L, MEDIA
L L SUMANDO LOS DE LAS Z0NAS 1 Y } 20NA 2 LIC

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

tas d ontrol Tipo X-R

Existen varios tipos de gr&ficas de control, en la industria
embotelladora las gr&ficas m&s comunes son las del tipo ¥X-S o X-R
por variables, ya que suelen permitir el uso de procedimientos de
control m&s eficientes y dan mi&s informacién respecto al
rendimiento del proceso que las grdficas 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 dispersién del proceso mediante
una carta de control de la desviacién estdndar, llamada carta S o
con un una carta de control de la amplitud, llamada carta R.

Las cartas de X-R o X~-S se encuentran entre las m&s importantes y
dtiles técnicas de control estadistico de proceso en lineas.
Tanto 1a carta de medias como la carta de rangos deben de colocarse
en el proceso de manufactura conjuntamente porque se complementan
en la funcién de detectar causas asignables de variacién, la carta
de medias detecta la causa entre muestra y muestra en cambio la
carta de rangos la detecta dentro de la muestra.

Grados Brix

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

- La planta trabaja 365 dias al afo.

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

- Cada turno lleva un control estadistico 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 760ml (26 oz) y la otra de 355ml (120z). Me
ubicaré en la linea de produccién de:

la presentacioén de 355ml (12 oz).

cdlculos para 13 obtencibén de la carta X-R cidad d
DI?£!!Q=
X = > —xi
k
R=_ZXRi
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LSCx = X + 30O

=
LIcx = X - 3G

Donde 3GQ_ = A2 R Los valores de A2 ya se encuentran
tabulados.

LSC -
R =R + 3¢ =D R
R 4
LIC _
R = R - 3¢ = D R
R K}
Donde:
D3 y D4 Se encuentran tabulados para diferentes

tamafios de muestras.

Las técnicas estadisticas son Gtiles en todo el ciclo de un
producto, incluyendo las actividades de desarrollo previo a 1la
fabricacién, para cuantificar la variabilidad del proceso, se
analiza ésta en relacién con los requisitos o especificaciones del
producto, el cual se lleva a cabo por medio del an&lisis de 1la
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 especificacién 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 m&s convenientes
para el proceso.

LSE

- - - - - - - - - - - - - | Slainddedadal b bt e > e e > - - - - - LSCX
LSC_
X

5.0 60 VP

X

LIC

-------------------- ¥oooorormmoee e ceemcecee—a-  LICX
LIE
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LIMITES PARA VALORES INDIVIDUALES

>

LSCx = + 30

= . o'= R/d2
LICx = x - 30

d2 son valores tabulados

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

Cp = _Rango de Iglergncig LSE - LIE
Rango de Var. del Proc. 60

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

cpk = (1 - k) Cp

donde: k = 2D
LSE - LIE
D=(M-T3)
M = LSE + LIE
2

otra forma de calculo:

cpu = LSE - ¥ cpl = § - LIE
30 30

Cpk= El menor de Cpu y Cpl

La interpretacién 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 variacién
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 especificacién 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 variacién
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 minimo Cp de 1.33,
dato determinado por un estudio de mercado (informacién
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 1la
importancia que tienen 1los GRADOS BRIX, a continuacién se
describird 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 estadisticos
realizados por todos los inspectores de turno durante el mes o
meses en cuestién. (Para ejemplificar este trabajo, se utilizaron
datos correspondientes a abril y mayo de 1995).

Se realizar el estudio estadistico del proceso y se obtiene el
findice de calidad interno mensual mediante el an&lisis de la
capacidad del proceso Cp; se toman aleatoriamente 3 valores
individuales reportados de cada turno, durante todos los dias 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 indice de calidad
externo en el mercado, (Anexo 2, meses abril y mayo de 1995); éste
se compara con el anterior que realizé el departamento de
Aseguramiento de Calidad.

Es importante mencionar que es en varios estudios estadisticos que
se fundamenta el indice de calidad interno mensual que obtiene y
reporta el departamento.

A continuacién se presentan los datos obtenidos para los meses de
abril y mayo de 1995; se realiza el estudio estadistico y se
obtiene la capacidad del proceso para mencionados meses.



28

Como ya se mencioné anteriormente los datos que a continuacién se
presentan son el resultado de la recopilacién de 3 valores tomados
por turno, 9 diarios durante todos los dias del mes.

FORMATO DE CONTROL PARA LOS GRADOS BRIX

Planta: Tlalpan

Departamento: Aseguramiento de la Calidad
operacién: Control de Grados Brix

M&quina: Linea 355ml

Frecuencia: 3 por turno

Especificaciones de Ingenierfa
Especificaciones: De 10.22 a 10.52 grados brix
Caracteristicas: Control de grados brix en la
presesntacién de 355 ml.

Cabe mencionar que los datos que a continuacién se presentan fueros
trabajados estadisticamente con ayuda del programa SPC 1
"statistical Process Control" versién 3.0.6 proporcionado por la
empresa. Este programa cumple con el objetivo principal de
desarrollar y entender el control estadistico del proceso, ampliar
el uso de las herramientas asociadas y dénde encaja dentro del
proceso de control total de calidad. De esta manera se evita hacer
producto que no cumpla con las especificaciones.



Plant
Department
Operation
Machine #
Frequency
Job Desc.

Engin. Specs. 10.

Characteristics:

Notes:

Subgroup:
Sample

1 10.

Time
Date

X Bar
Range
Std.Dev:
Median :

Subgrcup:
Sample

1 10.

Time
Date

X Bar
Range :
Std.Dev:
Median :

Subgroup:
Sample

1 10,

Time
Date

X Bar
Range
std.Dev:
Median

Subgroup:
Sample

1 10.

Time
Date

X Bar 0.
Range 0.

[oNeNeNe)

[= N e NNl

[oN«RoNe)

Tlalpan

Aseg, de Calidad
Control de grados Brix
Linea 355ml
3muest./tur.

22 to 10.52 brix

Engineering Specifications
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Control de grados brix en la presentacion de 355ml

10

[oNeoNaNal

10.

[eN=NoNol

10,

10.

S oOooo

.41

.00

.00
.00

39

.00
.02
.00
.00

12

36

36

.00
.00

10.

10.

cC OO0

10.

10.

[eNeoNeoNe)
e e .

[eNoNoNe)

39

.00
.00
.00
.00

13

36

.00

.00
.00

18

34

.00
.02

10.

10.

[oN=NeNeo)

10.

o0 OO0

10.

cooo

39

.00
.00
.00
.00

14

43

.00
.07
.00
.00

19

36

.00
.02

10.32

0.00
0.02
0.00
0.00

10

10.39

0.00
0.00
0.00

15

10.43

0.00
0.00
0.00
0.00

20

10.36
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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: 21 22 23 24 25
Sample
1 10.36 10.34 10.34 10.39 10.39
Time :
Date H
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: 35 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 0.20 0.00
Median :°’ 0.00 0.00 0.00 a,%. 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 c.20 9.00 0.00 0,00
Range : 0.07 0.0% 2.09 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 H )
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 G.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 57 68 69 70
Sample
1 10.39 10.41 10.33 10,35 10.37
Tima
Dat.
W B 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00



Std.Dev:
Median

Subgroup:
Sample
1

Time :
Date :
X Bar

Range :
Std.Dev:
Median :

Subgroup:
Sample
1

Time :
Date

X Bar
Range :
std.Dev:
Median

Subgroup
Sample
1

Time
Date

X Bar
Range :
Std.Dev:
Median :

Subgroup:
Sample
1

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

Subgroup:
Sample
1

Time

Date :
X Bar
Range :

71

10.36

Q.00
Q.01
Q.00
Q.00

76

10.42

Q.00
Q.00
Q.00
Q.00

81

10.37

¢.Q0
0.00
Q.00
0.00

86

10.42

0.00
Q.07
Q.00
Q.00

91

10.37

72
10.36

.00
0.00
0.00
Q.00

77

10.31

Q.00
0.11
a.00
0.00

B2

10.37

g.00
0.00
0.00
0.00

87

10.41

0.00
0.01
0.00
0.0Q0

92

10.37

73

10.34

¢.q0
0.02
Q.00
Q.00

78

10.37

0.00
Q.06
¢.0Q0
g.00

83

10.37

¢.00
Q.00
¢.00Q
Q.00

a8

10.37

0.00
0.04
Q.00
0.00

93

10.37

74

10.34

a.00
0.00
Q.00
Q.00

79

10.37

g.00
Q.00
¢.0Q
¢.Q0

84

10.37

Q.00
Q.00
0.00
0.00

89

10.36

0.00
0.01
Q.00
0.00

94

10.34

10.42

0.00
Q.08
Q.00
0.00

80

10,37

¢.00
0.00
g.00
0.00

BS

10.35

0.00
0.02
0.00
0.00

90

10.34

0.00
0.02
g.00
Q.00

95

10.36
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Std.Dev: Q.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Median : 0.00 0.00 n.oo 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 H
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 Q.00 0.00
Subgroup: 111 112 113 114 115
Sample
1 10.34 10,39 10.39 10.39 10.36
Time
Date :
¥ Bar G.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
Sampie
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
Sstd.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 : B.47E-%

Kurtosis : 3.58E-6

Coefficient of Skewness : 0.22

Coefficient of Kurtosis 2.77

Coefficient of Kurtosis Referenced to Normal : -0.22

En la siquiente gra&fica se presenta la distribucién de 1las
observaciones de los grados brix obtenidos durante el mes de abril.
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Fig. 3.1 Distribucién 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 estandar (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 estandar; es necesario
ajustar la media al valor establecido.

A continuacién se presenta el partes (por cuestién 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 asequramiento 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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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).



| 1
1 1
J |
! 1
| |
1 [
! )
| {
! !
} |
! |
] |
! |

/AN

o |
0.8 10.38 19.48
X-3s X X+3s
LSL 16.22 18.52 USL

Fig. 3.3 Grafica de la capacidad del proceso para los grados bhrix.

Arriba se presenta la grdfica de la capacidad del proceso en donde
se indican los limites de especificacién. (10.52 grado brix limite
de especificaciédn superior y 10.22 grado brix limite inferior de
especificaci6n, adema 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 continuacién 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
operacién: Control de Grados Brix

M&quina: Linea 355 ml

Frecuencia: 3 por turno

Especificaciones de Ingenieria
Especificaciones: De 10.22 a 10.52 grados brix
Caracteristicas: Control de grados brix en la
presentacién de 355 ml.
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Plant : Tlalpan

Department : Aseg. de Calidad
Operation : Control de grados brix
Machine # : Linea 355ml (1203)
Frequency : 3muest/turno

Job Desc.
Engineering Specifications
Engin. Specs. 10,22 to 10.52 brix

Characteristics: Control de grados brix en la presentacion de 355 ml

Notes:
Subgroup: 1 2 3 4
Sample
1 10.35 10.35 10.30 10.37 10.
Time
Date
X Bar 0.00 0.00 0.00 0.00 0
Range 0.00 0.00 0.05 0.07 0
Std.Dev: 0.Q0 0.00 0.00 0.00 0
Median 0.00 0.00 0.00 0.00 0
Subgroup: 6 7 8 9
Sample
1 10.36 10.36 10.46 10.41 10.
Time
Date
X Bar 0.00 0.00 0.00 0.00 0
Range 0.01 0.00 0.10 0.05 0
std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0
Median 0.00 0.00 0.00 0.00 0
Subgroup: 11 12 13 14
Sample
1l 10.34 10.34 10.34 10.37 10.
Time
Date
X Bar 0.00 0.00 0.00 0.00 0.
Range : 0.05 0.00 0.00 0.03 0.
std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.
Median 0.00 0.00 0.00 0.00 0.
Subgroup: 16 17 18 19
Sample
1 10.44 10.39 10.39 10.39 10.
Time
Date
X Bar 0.00 0.00 0.00 0,00 0

Range : 0.07 0.05 0.00 0.00 0

.00
.00
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Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0,00 0.00
Madian 0.00 0.00 0.00 0.00 0,00
Subgroup: 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 0.600 0.00 0.00 0,00
Range 0.06 0.00 0.03 0.00 0.06
Std.Dev: 0.00 c.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 Q.00 0.60 0.00 0.00
fadian .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 ©.00 0.00 0.00 0.00
Range Q.00 Q.00 0.01 Q.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
4 Bar 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Range .02 0.00 Q.00 0.01 0.02
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Madian 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 Q.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: 116 117 118 119 120
Sample

1 10.36 10.38 10.38 10.37 10.34
Time
Cate :
2 Bay 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

Ranqe .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 n.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 H
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 Q.00 0.00
Median : 0.00 0.00 0.00 0.00 0,00
Subgroup: 131 132 133 134 138
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
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std.Dev: Q.00 0.00 0.00 Q.00 0.00
Median : 0.0Q0 Q.00 0.00 Q.00 Q.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 Q.10 0.10 Q.00 0.05
Std.Dev: 0.00 0.00 .00 Q.00 0.00
Median : Q.00 0,00 ¢.00 Q.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 Q.00 0.00 g.o00 0.00 0.00
Range : 0.03 g.00 ¢.01 Q.04 0.08
5td.Dev: ¢.00 Q.00 g.00 g.00 Q.00
Median : g.00 0.00 0.00 Q.QQ 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 g.00 0.00 0.00
Range : 0.01 0.06 0.06 Q.04 0.02
Std.Dev: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Median : 0.00 0.0Q0 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 d
X Bar 0.00 0.00 ¢.QC 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.Q0

Range 0.02 0.00 0.00 0.00 Q.03



Sta.Dav 0,00 0.00 0.00 0.00
Median 0.00 0.00 0.00 0.00
Subgroup: 171

Sample

1 10.37

Time H
Date
X Bar 0.00
Range 0.02
Std.Dav: 0.00
Median : 0.00
Standard@Deviation: 0.04
Variance : 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 Distribucién normal de las observaciones de los grados
brix correspondientes al mes de mayo

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

En las siquientes graficas se muestra por partes (por cuestién 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 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.
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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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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 tensmos:

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

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

- El punto 143 es una variacién 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 dem&s 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 Grdfica de la capacidad del procesoc para los grados brix

En la figura 3.6 de la capacidad del proceso se indican los
limites de especificaciébn (10.52 grado brix 1limite de
especificaciépn superior y 10.22 grado brix limite inferior de
especificacién). Y se obtiene un Cp = 1,29 abajo del manejado por
la empresa en cuestién (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 continuacién se enunciar&n los
beneficios que proporcionados a las empresas que cuentan con un
programa de control estadistico de calidad al llevar su control de
proceso.
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Beneficios de up Programa _de Control Estadistico de caljdad

Reduce el desperdicio y retroceso de los articulos defectuosos.
Abate los costos de produccién.

Aumenta la produccidén (fabrica calidad).

Reduce quejas y reclamaciones.

Evita las devoluciones.

Aumenta el prestigio de la empresa.



CAPITULO IV

ANALISIS DE LA FUNCION CALIDAD EN LA INDUSTRIA EMBOTELLADORA
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ANALISIS DE LA FUNCION CALIDAD EN LA INDUSTRIA
EMBOTELLADORA

Funcién 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 blsqueda 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 mAs apropiados para dominar la calidad y su costo.
Llevar a cabo una politica de calidad supone que los objetivos de
la empresa esti&n bien definidos y que el personal est& bien
entrenado en 1la aplicacién de los instrumentos metodolégicos
necesarios para cada etapa del desarrollo de un programa integral
de calidad.

Se debe determinar el estado de la calidad en toda la organizacién
y establecer mediciones de ésta en las &reas de actividad donde no
existan, y revisién de las mediciones donde ya se tengan. El estado
de calidad de la organizacién se analiza para ver donde es posible
lograr mejoras, donde es necesarjo tomar medidas correctivas, y
donde posponer la accién hasta un periodo futuro. Existen muchas
formas de medir cualquier procedimiento. La gente respondera
gustosamente a la oportunidad de identificar mediciones especificas
de su trabajo.

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

Un programa tipico dura de un affio a dieciocho meses. En este
tiempo, la rotacién y las situaciones cambiantes del entorno habré&n
debilitado en mucho el esfuerzo educacional. Por lo tanto, es
necisario implantar un nuevo programa para reforzar el sistema de
calidad.

De esta manera la planta embotelladora recibe periédicamente
(anualmente) la visita de los especialistas en calidad para
verificar el cumplimiento del sistema; la dltima visita que tuvo
fue en Noviembre de 1994 y reportdé las siguientes evaluaciones en
cada departamento visitado. (Anexo I)
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I. Informacién Técniga.

No existiendo todos los manuales técnicos del embotellador y
tomando como total 16 ya que 3 no aplicaron en esta planta, § son
los que no tenfan en servicio y se recomendé que se deben solicitar
a la Direccién de Calidad de Coca~Cola de México y ponerlos en uso
del personal que los requiera.

II. Condicién Microbiolégica.

La norma marca que para hongos y levaduras deben existir en nimero
menor a 100; por lo tanto la empresa cumplié con lo establecido,
dnicamente los reportes deben hacerse en el formato establecido por
TCCEC y evitar duplicar informacién.

Para aumentar la confiabilidad en el muestreo es recomendable
colocar v&lvulas adecuadas que garanticen un flujo laminar vy
esterilizarlas durante la toma de la muestra.

ITI. Embotellado.

Tanto para oBrix, carbonatacién, altura de llenado, sabor vy
apariencia se reportaron valores dentro de especificaciones.

Se recomienda realizar rutinariamente el andlisis de producto de
almacén utilizando la técnica de Brix invertido y comparar los
resultados contra los registros de operacién

No se deben dejar producto y botellas durante los cambios de turno
o paros prolongados. Cuando se realice una manipulacién en el
equipo éste debe lavarse con agua tratada. No deben haber charcos
en las areas 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 proteccién y limpieza.

III. Lavado de Botellas e Inspeccién.

Se debe establecer campafias 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
ayudard 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 céusticos. R
El personal que labora en el 4rea de inspeccién debe contar con
ciertas caracterf{sticas: buena induccién, capacitacién al respecto,
plan de motivacién y examen de la vista, Siendo este un
departamento importante se debe tener un programa de incentivos
para el personal involucrado, hacliendo hincapié en la importancia
gue tienen en la funcionalidad del programa de Calidad Total.
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IV. Tratamiento de Aguas.

Se reporté bien el andlisis de agua de embotellado y agua de
enjuague.

Es recomendé realizar pruebas de pureza de reactivos quimicos
empleados en el tratamiento. Se debe dar mantenimiento al equipo de
tratamiento para evitar procedimientos ineficientes; finalmente se
deben hacer los cdlculos para obtener la capacidad del tratamiento
en el saldén de embotellado y de los filtros.

V. Preparacién de Jarabes.

Partiendo del tratamiento y preparacién del jarabe simple en la
evaluacién de jarabe terminado se reporté 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 recomendé 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 recomenddé instalar un sistema de saneamiento en caliente CIP
(Clean In Place), para garantizar microbiolégicamente condiciones
adecuadas en toda la operacién 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 tuberia gue no se encuentren en uso.

En jarabe simple para su aprobacién se debe hacer la prueba de
turbidez con los equipos recomendados.

También es importante realizar todas las pruebas de recepcién de
azulcar,

Es necesario instalar un programa de entrenamiento en deteccién de
sabores no caracteristicos, siendo los m&s comunes: fermentado,
oxidado, «cloro, metal, melazas, plastico, salado. Y dar
entrenamiento al personal involucrado.

VII. Condicién de Almacenamjento.

De los cuatro aspectos involucrados se reportd lo siguiente:
Almacenamiento de azicar, 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 rotacién de inventarios
Y se presenta bien en términos generales, también cuenta con poca
seguridad ya que el concentrado debe almacenarse bajo llave.

Gas carbdnico (C02), su tipo de sistema es un tanque a baja presisn
Y se encuentra en buenas condiciones ysu frecuencia de limpieza es
-anual. El agua carbonatada presenté 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 quimicos de tratamiento de agua. S6lo se recomendd
almacenar los restos de coronas en bolsas selladas de plastico y
dentro de su caja.

Este almacén debe cerrarse bajo candado.

VIII. Q e c C
calidad.

Se hicieron 1las siguientes recomendaciones generales para la
lanta: .

P Edificios y Locales. El edificio presenté buenas condiciones

generales, sin embargo por necesidades de produccién el azdicar se

almacena cerca del lavado industrial, bajo condiciones no del todo

favorables. Se debe tener un sistema de drenaje adecuado en el

salén de embotellado ya que éste continuamente esta himedo.

Maquinaria y equipo. Una llenadora de la linea 2 presentd fallas
en la altura de llenado, provocando rellene manual por el operador
y existid falla en el coronador.

Pr&cticas de Limpieza, Orden General y B.H.M. En el 4rea de
embotellado el personal de mantenimiento y supervisores no utilizan
consistentemente el cubre bocas, portan cadenas que pueden
ocasionar un accidente. Tiene por costumbre el personal beber
producto de lineas en &reas de proceso para evitarlo es necesario
incrementar labores de supervisién.

Por problemas en charolas de los transportadores el piso del
saldn de embotellado se encuentra continuamente humedo, 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 lineas de llenado se aprobaron el limpiador
y el saneador.

Para la evaluacién del programa de Control de Calidad gue abarca
6 diferentes puntos en términos generales en registro se reporta
bien salvo en el lavado de botellas en la determinacién de residuo
c8ustico el procedimiento estd mal. En jarabe simple el
procedimiento se reporté mal para sabor y apariencia. Y para jarabe
terminado el procedimiento ce sabor se evalué mal.

Como parte de la informacién que debe de existir en 1la
embotelladora por escrito son los estindares y procedimientos de
operacién, en los cuales debe existir espacio para registrar las
acciones correctivas que se toman en caso de fallas y 1los
resultados obtenidos por la implementacién de dichas acciones.

IX. Producto de Almacén.

De las evaluaciones realizadas se reportaron los siquientes datos:
Apariencia de la bebida, en envase normal, en materias extrafias
anormal, para las dos presentaciones.
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apariencia del envase se encontré producto satisfactorio y no
satisfactorio.

Altura de llenado, la mayoria de las muestras cayeron en el
est&ndar.

Fecha de codificacién, se encontré ilegible.

Coronado, la mayoria estuvo mal.

carbonatacién, sélo dna muestra se encontré fuera de los limites
de especificacién: 4.03 vol de CO02.
Sabor, la mayoria presenté sabor normal.

Ademds de lo anterior se hicieron las siguientes observaciones:
El 96% de las muestras presentaron polvo de corona en las de 355ml
(12 0oz) Yy el 46% en las de 760ml (26 oz).

Como resultado del incorrecto procedimiento de control de vidrio se
encontré una muestra de 355ml (12 oz) con vidrio.

ASPECTOS QUE INVOLUCRARON A TODOS LAS DEPARTAMENTOS.

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

Las fallas que se encontraron en las diferentes Areas y que se
deben mejorar son:

Administrativo: no todo el personal porta gafete de identificacién,
Planta y terreno: el estacionamiento de empleados no est4 ubicado
fuera de la zona cercada, los almacenes y 8reas de proceso se deben
cerrar cuando no estén en uso,

Ingredientes: no se llevan a cabo todas las pruebas para la
recepcién de materia prima, el concentrado y base de bebida no
est&n almacenadas bajo llave,el tanque de reacciédn debe estar en
lugar cerrado y protegido por una cubierta.

Envasado: se deben mantener sellada las cajas que contienen las
corohas parcialmente usadas.

Registro de productos: sé6lo se codifica el 50% de la produccién

Con lo anterior la evaluacién asigné:
43 puntos de 51 posibles = 84.3.

-El departamento de control de Calidad en su informe global de
evaluacién actual de planta reporté:

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

- Gufa para la evaluacién interna en buenos hibitos de manufactura
el informe arroj6 la siguiente puntuacién:
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Atributos Deméritos
Puntuacién 130 13
Suma de atributos y
deméritos 143
Eficiencia 91%

- Programa Respuesta al Consumidor evalué:

1. Programa escrito 10
2. Persona designada entrenada 25
3.~!1empo en la respuesta 10
4. Accién generada en reclamos miltiples 8
5. Quejas delicadas o de alto riesgo 10
6. Revisién de quejas 5

7. Materiales de referencia para el consumidor 5
Total de puntos 83 de 85 = 9

Se evaludé 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 maneijo de
crisis en actividad y funcionan de acuerdo al manual PMC.

Las oficinas regionales tienen planes escritos para asistir al
embotellador en cualguier emergencia y anualmente se los comunican.
Ademés las oficinas cuentan con un nimero telefénico para localizar
a las personas claves durante las 24 horas del dia.

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

- Rotacién de Producto.

Solamente se encontrd una botella mal codificada en los diferentes .
establecimientos que se visitaron,
Finalmente se reporté el indice de calidad:

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

A continuacién se presenta el RESUMEN DE REPORTES DE INSPECCION.
Industria Ewbotelladora de México S.A. de C.V. (Planta Tlalpan)



PLANTA:

RESUMEN DE REPORTES DE

Industni Linboioliadora de Masce S A de CV.

INSPECCION
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FECHA DE VISITA: Noviembre 94
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PROPUESTAS CONCRETAS

En las industrias de manufactura y de servicios dia a dia los retos
son mas dificiles 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 estadisticos que se llevan a cabo dentro del
departamento de Aseguramiento de la Calidad cumplen con el objetivo
de detectar répidamente la ocurrencia de eventos que afectan la
produccién, investigé&ndose las causas de variacién y tom&ndose las
acciones correctivas antes de producir piezas fuera de las
especificaciones.

En este punto es necesario recordar los principios b&sicos de los
métodos de control de calidad.

1. No hay dos cosas exactamente iguales,

2. Las variaciones en un producto o proceso son medibles.

3. Las cosas varian de acuerdo con un patrén determinado.

4. Cada vez que se miden cosas del mismo tipo, la mayoria de 1las
lecturas tiende a agruparse hacia el centro.

5. Es posible determinar la forma de la curva de distribucién para
las partes fabricadas por un proceso.

6. lLas variaciones debido a las causas asignables tienden a
deformar la curva normal de distribucién.

De acuerdo al estudio estadistico realizado para los grados brix
durante los meses de abril y mayo y observando los 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 est& operando dentro de un
control estadistico (es decir, que todos los puntos en la gréfica
quedan dentro de los limites superior e inferior de control), pero
adn asi se produce partes fuera de especificacién. Cuando esto
sucede se pierde tiempo al tratar de solucionar el problena
ajustando el proceso. Es posible hacer los ajustes o tomar acciones
correctivas s6lo cuando estas presentes las causas asignables.

~-Por otro lado la carta de rangos detecta las causas asignables de
variacién 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 m&s general de observar el
comportamiento del proceso.
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Seria mds recomendable trabajar con los valores de las medias X que
cada turno reportaria al finalizar su turno, de esta manera se
tendrian tres valores diarjios de medias y no valores individuales.
Cada media estarfa 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, ademés se
trabajaria con S (desviacién estdndar) como medida de dispersién en
la muestra ya que n > 10 y el control de la caracteristica se
haria m&s severo, con estas medias se obtendrfan las cartas de
control para un periodo determinado de tiempo. S se calcularia con
la siquiente expresién

. v (X~ Xx)2
§%= =1 ya que S es un estimador de ©

y tendriamos las siguientes expresiones para los limites de control
en la carta de medias:

LsCcx =X + Ao A se encuentra su valor

tabulado

LICR = % - A3

para la carta de desviaciones estdndar tenemos:

- [
c = \?\ G.L
K
las expresiones para los limites de control serfan:

LSCq= B ©
4

LIC,= B &
3
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Diariamente se obtendrian 3 valores de medias y 3 valores de S,
tomando al mes con 30 dias tendremos 90 datos diferentes que con

ayuda de la computadora y los programas disponibles hoy en dia su
manejo resultaria sencillo.

Estas cartas de control representarian a la totalidad de los datos,
detectandose m&s fielmente los errores en un turno determinado;
todo lo anterior ayudaria 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
tendria al dia los datos correspondientes a cada horario de trabajo
y en cualquier momento puede realizar el estudio estadistico, y en
caso necesario tomar las acciones correctivas.

Aqui cabe sefilalar 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



71

CONCLUSIONES

- Es indispensable que una compafifa tenga un Sistema de Calidad
Total que involucre a todo el personal que en ella labora, ya que
éste es la estrategia mds eficaz para asegurar un incremento en la
competitividad, las ventas y utilidades a través de la atraccién,
satisfaccién y retencién de clientes.

- La Funcién de Calided determina si un sistema de calidad
establecido en una empresa ha sido desarrollado completamente,
proporcionando los elementos necesarios para determinar
periédicamente la efectividad del mismo e identificando cualquier
deficiencia o desviacién,

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

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

- Las Cartas de Control son seguimientos estadisticos que muestran
cuando se tiene un problema y cuidndo se ha corregido adecuadaments,
dieminuyendo las causas de variacién.

- En el Control Estadistico basado en una distribucién normal para
optimizar cualquier proceso la forma de la curva debe ser cada vez
m&s reducida, con tendencia a que los valores estén en el centro.

- Se obtiene la Reduccién de Costos y se aumenta la Produccién con
la implantacién de un programa de Control Estadistico de Calidad.

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

- El reto es aumentar dia a dia la calidad de los productos y/o
servicios, elevando la productividad de los recursos, 1o cual
redundaré en la minimizacién de los costos.



ANEXO I

RESULTADOS DE LA AUDITORIA DE CALIDAD



72

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD P 1 s 30
Informe de Visita a Planta (IVP)

EMBOTELLADOR / ENLATADOR: Industiie Embote‘iadors de México 8 A da C.V. 1 Plenta Tisipen)
LOCALIZACION PLANTA: Ca! Tislgan 2754 Col. Espartaco Del. Coyoscdn C.P. 04070

PERSONAL CONTACTADO: Ing. Eduaido Gutidrrez Geiente Genarsl

Ing. Miguel A. Herndnder

Ing Yonimir o Gerante de Produccidn
VISITA REALIZADA POR: ing. Catligs Chepa
FECHA DE VISITA: Noviembre 1994 FECHA ULTIMA VISITA: Sepriambre 1992
WNDICE OE CALIDAD: Uitimos 3 messes: )9, Op [1] Ultintos 12 nwses: 70
EVALUACION ACTUAL DE LA PLANY 143d0 203 % 10 ULTIMA VISITA: de %

Si

(LA PLANTA SE ENCUENTRA EN ORDEN Y PUEDE SER VISITADA POR AUTOMDADES DE SALUSRIDAD?

PUNTOS QUE REQUIEREN ACCION CORRECTIVA INMEDIATA:

tico por mataiigl de tipo sanitario en los tanques o6 Jetebs simple -

1.. Cambist niveles de p!

Responseble:  PCH = F 13
Fechs: 1S Wz d

2. Colocsr cubierias ¢8 8C1lico 11ansparents an ios tencues tedcioies del 11slemiento de agus.
Assporsable: . ) oo )
222

Feche: . Ju, o .

4.- Elaborar Is prueda re intetfase contorme a la circuisr No 20 aw la D-reccién ce calidad de Coca-Cols de México . i
Responsabie” 4. & Wi ¥
Facha: PR
5, Inicior irdmites para ponet en marcha el D*0QIaTA fle Admir 3UAC. 6N de Cus's ar ia Planta Exhorelladora
Rasoanssbla:
Facha:
6.. Iretaler 'es dog codilicacoiss falteries
Responsavie: 18 = .o ./
Fochs: & vy '
7. Efeciuar cotreciaments ol pracedimienta de control e ‘tagmantoy de vidno an lag explosiones en las lengdores. 4 b v [T
reabls: \!A?.\l. - gV et \ AT
fochs: s e
-

8 - Efeciuss o medicidn de urun-ouc-én conforme a ta cewiat No 7 de 'a Dreccién de Calidad ne Coca:Co's de Méxco.

Rasponsad's e M \1

Facha: ‘l.- { e
9 .- Elimingt 10i!0n0 manual e~ botelias Qus ¢a encuent a= fuets ca nve'
Resoonanb'e. &, T N1 th e 8

Facha: N
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Piy: ] oo 30

10.-_Camblar micravilvulas y lainas del equipo proporcionador de 1a | linea 2.
Responsable: - Copd
Fache: 29u 3l ¥ AR0.,

11.. Pars obtener sl indice de calidad interno, o birix de las muastras de almacén debe verificsrse coma invertide, 7/

y no como si fuers fresco.
Responsable: f'llﬁl Wi,
Fecha: 0.

a de trahajo las
ss_varitica madiante hidrdmatro.

Ll A L

12.. Se nacesita otro densimetro ya que por la car
abiecida, 0 como es ) caso de

Responsabie: []
Fechas:

con {a frecusncie

13.. Siamprs que se etectiie un paro prolangado 1as lineas deben vaciarse y 38 debe ssnear ¢l squipo. Durante 1a visita
s realizé un musstréo microbiclégico an llenadoras _posterior a un paro y astos 88 snconttaton contaminados,

Responsable: M8 v, Cargy fhuswisd . s usae .
fecha: 23 = Fois

14.. Elsbarar un estudio para datarminar las revoluciones pof minuto de operscidn dgnmu de los sgitsdores de log

tanques de resccidn, R |
Responsable: NN L. N NI AE

Fecha: ‘m

15.- Corragir 1as condiciones internas dol {ilro puriticador de carbdn o 4. Recuhrimiento epdxico)

Responsable: 3} b, H 1]
Facha: 3\ }A!’ﬂ

16.. Elaborar un programa para elminas tadas 1as soldaduras en tubietias de acero inoxidable qus no sean da acabado

sanitario.
Responsable: ;: C.
Facha: A5 _oofal.

17.. Eliminar &) consumo de producto de lines en Areas de proceso.
Responssble: L I LN R I
Fecha: ~ s 0t rnTD. P2 - F8\,
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I.- INFORMACION TECNICA Pag__ 3 @ 30

MANUALES TECNICOS DEL EMBOTELLADOR

1.« TRATAMIENTO DE AGUA (- 10.- YAPAS CORONA ¥ CORDNADDRES & -
2 1avabo ot boreitas € ® 1. CLARIFICACION DE AZUCAR N B . ()
3. SANEAMIENTO PLANTA EMBOTELLADORA G 12.- CACHARROS, CASCADAS, DESPOSTILLADAS €,
4. SALON DE JARABES v su oPERacioN  © 13.+ INDICE DIARIO O CONTROL O CALIDAD €~ (.} :
6.- CARBONATACION Co 14, MANUAL DE FACTORES UTILES N. O, .
* 6. PRUEBAS BACTEROLOBICAS <& 15.- MANUAL DE PAODUCCION T ()
7.-SEGURIDAD  TODOS3. [Z]  F16. MANUAL DE MATERIAS PRIMAS c-®.
8. MATERIAS EXTRARAS & () 17.- OUIA BUENOS HABITOS DE MANUFACTURA TODOS |
9.- NORMAS DE CONTROL DE CALIDAD e (] 18.- CONTRDL DE GALIDAD POST-Mix N B s
147 Puxedienerio de mezcdado
'
RESPONSABLE A CARGO DE LOS MANUAES tng Miguel Angal Hemandes
1. CocaCals EN USQ st q. [ RTE)
2- EN USQ 9. EN USO
1. N USO 10.. EN USO
4. ENUSD . EN USQ
5. EN USO 12.- EN USQ
6. EN USO 13. EN USO
2. Eh USO 4. EN USQ
OBSERVACIONES: Loy manuales fallates se debetdn de solicitas sn atencion s ta Diteccion de

Cabdad g CocaCals de tAerico

FALLA DE ORIGEN
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il. CONDICION MICROBIOLOGICA Pig 4 ae 30
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I1. CONDICION MICROBIOLOGICA.

Observaciones:

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

Con el objeto de aumentar la confiabilidad en el muestréo para efectuar los analisis
microbiologicos, se recomienda colocar valvulas 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 agua cruda.
Salida del filtros pulidores.
Suavizadores.
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Reparte de Aanalisly microbiolégicos,
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J15. EMBOTELLADO.
Observaciones:

Se deben de efectuar nninariamente analisis de producto de almacén utilizando la
técnica de Brix invertido y comparar los resultados contra los registros de operacion.  y4-
Responsahle: lecha:

Durante los cambios de turno o paros prolongados la linea debera de descargarse. La
lineas no deberan de contener producto y no deberin existir botellas en los 74
transportadores.

Responsahle: Fecha:

Adquirieun-bataultraséaico para dearear 1as muestras-paga_el analisis de-Brix—~
Respansubbe e AT

. . : : y W
Se recomienda proporcionar una piscta que contenga una solucion clorada, para | \B/
utilizarla en caso de cualquier manipulacion de los equipos. para posteriormente lavar QQ /4

el arca manipulada con agua trarada.

Se deben correuir las condiciones del sisistema de drenjes en transportadores para
disminuir la tormacion de charcos en las areas de proceso.
Responsahle: ¢ ¢, Focha: = wansh

El procedimiento de comtrol de fragmento de vidrio no se esta llevando
adecuadamente por lo que este se cita a continuacién :

Cuando una botella se quicbra en la llenadora, la rotura v el drea alrededor de la
valvula en la cual se rompio la botella se debe enjuagar completamente ( al menos
10 segundos) con wran voliimen de agua a baja presion. La copa centradora de esta
valvula debe cambiarse y las cuatro botellas adyacentes se retiran y serin
verificadas solo por el personal de aseguramiento de calidad bajo una lampara con
iluminacion adecuada. Las .iguiente botella producida en la valvula en la cual se
presentd la explosion se removera v vaciard

Responsahle. lecha:
Existén continuos paros en la linea no 2 por Falia de envase

Los lenadores en ocaciones no utilizan la mascara de acrilico para la cara
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IV. LAVADO DE BOTELLAS E INSPECCION e w
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IV. LAVADO DE BOTELLAS E INSPECCION

Observaciones:
Mangjo de botellas en el mercado.

Es importante contar con la disposicion del personal de ventas en el manejo de botella, ya
que eflos son el primer contacto con el cliente, es decir nuestros detallistas que a su vez,
contactan con nuestras consumidres.

Establecer campaiias 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 cllas. ete.

El permitir enfocar la problematica primordiaimente en el exterior de la planta, es decir a
nuestro mercado: nos avuda a pader resolver mas del 70 % de las inconveniencias por
lavado deficiente en la planta. Pero sin embargo es muy real y cierto, €l que los mismos
clientes nos estén ayudando a controlar la eficiencia par manejo de la calidad del envase.

Preinspeccion.

Toda botella vacia debe pasar por una eficieme preispeccion antes de entrar a ia lavadora,
para separar fa botella no lavable.

Las botellas no lavables se pueden clasificar de fa signiente manera:

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

Este tipo de butellas se puede volver a meter a la lavadora | una vez que se les ha extraido
¢l contenido o la tapa.

b) Botellas para relavado - Enfamadas, fuertes cantidades de polva y tierra.

Extas boteltas pueden lavarse Tacilmente con agua v jabon en una tina y un cepillo para
volver a meterse en fa lavadora

¢) Boretlas para favado manual o inusirial - Batellas con cemeno o cal, botellas con cueilos
oxidados.
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Estas botellas se lavaran por medio del estarilete, cargado a una solucion de acido
fosfarico al 15 %. Otra manera es someterlas a pilas de remojo en una solucion de acido
muriatico del 5 al 10 % y limpiarlas con cepillos de motor.

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

¢) Botellas de dificil o no recuperacion.- 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 solucion caustica dafando la efectividad en el
lavado.

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

Personal.

El personal para efectuar la taréa de preinpeccion. debe de contar con las siguientes
caracteristicas.- Poseer huena vista. muy rapido, organizado para seleccionar el tipo de
rechazo, ripido en fa toma de decisiones, atento a su trabajo, etc.

Para poseer estas cualidades debe de contar con.- Una buena induccion, capacitacion al
respecto, plan de motivacion, examende la vista, cumplir con el perfil sefalado
anteriormente.

Problema principal. Es casi nula la importancia que se de asigna a estas funciones, que
nadie se imvolucra en mantener una apropiada atencion a los puestos, ni tampoco se le
ASIENA UN Presupuesta 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 gente.

Este personal debe rotar cada 20 min. para evitar la fatiga visual, divagaciones,
distracciones, ¢1e¢ T

Operacion de Lavado,

Se deben efectuar muestreos en las rampas de vapor a la salida de los serpentines de la
lavadora de botellas. con la tinalidad de que el personal de calidad verifique si no existen
tiugas en estos o se encuentren picados
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Diariamente se deben verificar con termoémetros de bulbo de mercurio los termometros de
la lavadora, la desviacion de estos no debera exceder +/- 1 ° C de lo contrario estos
deberan reemplazarse.

Las evaluaciones de residuo caustico en las lavadoras debe efectuarse mediante un gotero,
ya que el caracter acido de la fenolftaleina neutralliiza cualquier indicio de sosa caustica en
caso de utilizarse mediante piseta, como actualmente se realiza, dando posibilidad de
registrar datos no verdaderos. ( Se recomienda numerar las buchacas para abtener un
mejor control).

Responsahle: v - PO Fecha: 2% €30. v
Inspeccion de botellas:

La inspeccion de botellas llenas, representa la responsabilidad de enviar al consumidor los
productos ‘embotellados con aptima apariencia. La inspeccion de llenas se reduce a la
observacion y separacion de botellas con altura de llenado incorrecta o con indicios de
materia extrann detectada por burbujeo o por mal coronado, botellas daiadas en el
coronador.

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 v a una distancia de
50 a 60 cm. de modo que fos brazos del inspector puedan alcanzar con facilidad las
botellas que pasan por la estacion de inspeccion. En esta posicion los ojos del inspector se
mueven aproximadamente 25° abarcando la altura total de las botellas y puede observar
claramente defectos en estas, sin esfuerzos agotadores.

L.a rotacion de los inspecrores no debe exceder los 20 minutos y deben de estar seguidos
de atras actividades diterenes de inspeccion por un tiempo ivual al periodo de inspeccion.

La velacidad de inspeccion de botella vacia no debe exceder las 200 BPM para envases de
500 ml o menores. Si se cuenta con inspectores electronicos esta velocidad puede
incrementarse solamente hasia 250 BPM.

La velocidad de inspeccion de botellas llenas no debe exceder las 300 BPM.

Se necesita Implementar un progrioma de induccion que les permita al personal conocer
plenameme las caracteristicas del puesto, haciendo hincapié en Ia importancia que esta
representa para la funcionalidad del programa de Calidad Total. Capacitar continutamente
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 inspeccion.

Responsable; 3 G &) Fecha: Tilts ey A
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V., TRATAMIENTO DE AGUA

Observaciones:

La presion con que se efectiian actualimente los retrolavados a tortuga abierta no s
suficiente para expander las camas un 30 % (Solo se expande 20 % ). Lo que significa
un retrolavado deticiente.

Responsable; =8 oL Fecha: 3¢ A 20,
El filtro purificador de carbon No 4 necesita mantenimiento ya que el recubrimiento
interior se encuentra en malas condiciones. . .
Respensahle: Fecha:

Es muy impartante realizar pruebas de pureza de reactivos quimicos empleados en el
tratamiento ( Sulfato de aluminio, hidroxido de calcia, clora, carban, etc.).

Aunque el sistema de tatamiento de agua se encuentra en un Jugar cerrado Es
necesario cubrir los tanques de reaccion con acrilico transparente, ya que se
observaran restos de pintura v basura sobire el espejo del agua.

Responsable: Fechu:

Se deben de efectuar las prachas de de imertase:
Responsahle: Ieclu:

Capacidad del tratamientn,

a) Salon de Emhatellado:

Linea No 1. a 190 v 180 bpm, embatellando Coca-Cola de 26 0z 769 ml, con una
relacion de Huabe de S.4 1

370 Bot - 0.769 LtProd -, 5.4 Lt .deagua
Min . Botella 6.4 Lt .deProd

= 2410 LPM

Linea No 2, 600 bpm, embatellande Caca-Caola de 12 oz 354 ml, con una relacion de
Tarabede 541

600 Bot . 0.354 ItFrod . 5.4Lt deagua
Min . Botella  6.4Lt .deProd

=179 LPM
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Por tanta se tiene el siguicnte requerimiento de agua en el salan de embotellado:
Linea | 240 LPM
Linea2 179 LPM

TOTAL  4I19LPM
b) Salon de Jarabes:
Tres tanques de Jarabe Simple ( dos de 5000 y uno de 4000)
En promedio se utilizan 200 LPM en cada preparacion de jarabe.
Sumando a v b tenemos:

419 LPM
200 LPM

619  LPM  Pornormatenemos( 1.1 *619 )= 680 LPM
Nota: Esto no incluye el agua del laboratorio.

La capacidad de los tanques de reaccion tipo Preuss de 5.35 m de diametro como los que
tiene la planta es de SN0 1PN ¢/ u.

Capacidad de los filtros:
a) Para el filtro de arena:

ik

('.l).=,T'T D=18m C.D.=258

Por norma se tiene 80 lt/min-m* yue es la capacidad recomendable para el tiltro de
arena.

258 M  * 80 It/ min-m° =207 LPM

b) Para ¢l filtro de carbon

D=18m
h=20in=0308 m( norma )
CD.=31416"(18) *0308)/4=120n
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Por norma se tiene 160 1t / min - m *, que es la capacidad recomendable para el
tiltro de carbon.

1.29m** 160 It/ min - m* =206 LPM

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

Arena | 70cm Carbon | 72 em
Arena 2 S0cm Carbon 2 57 cm
Arena 3 43 cm Carbén 3 77 cm
Arena 4 57em Carbon 4 73 cm

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

FILTRO DE ARENA PURIFICADOR DE CARBON

LRENA 28T CARBON 20~
ARENA D

LER SRR B R LET AR I R A

(KRR TT N X T (K RAKTTLE X 1)

IRY ARV A S N EXZ AL TR AN X 3

yeryiae A [RAE YT LA A

1902 " 193" "
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VI. PREPARACION DE JARABES

TRATAMIENTO JARADE SIMPLE
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VI. PREPARACION DE JARABES.

Observaciones.

Es necesario colocar “timers ue_cadahorase ayiten 105 Jarabes Tenmimrdos,
sobre todo-les-fines de semana.

Responsahle: lecha:

Colocar niveles de tipo sanitario en los tanques de jarabe simple,
Responsahle: Iecha:

Es necesario elaborar un plan para climinar todas las soldaduras de disefio no sanitario
en tuberias vy equipo.
Responsahle: lecha:

Se estan registrando valores tedricos de azucar, tiempo de agitacion, Brix jarabe
simple, y voltimen final de jarabe terminado en el registro de elaboracion de jarabes. Y
se deben registrar valores reales.

Responsable: rFecha:

Si el departamento de mantenimiento mecinico va a realizar una reparacion en algunos

delos equipos de la linexs al terminar el wimo de produccion. se debera enjuagar el

equipo conagua tratada v dejarse mundade con solucion clorada a 30 ppm hasta la

finalizacion de dichos trabajos. posteriormente se realizara saneamiento mediante el
» . N A rir—

método de los cinco pasos

7 -. O . .. ! . . .. .. .
Coma informacion adicional los procedimientos de sanitizacion en cambios de sabor

N ————

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) Cambia de sahor de uno fuerte a uno déhil.

¢) Cambio de un producto que no sea de la compaiia Coca-Cala a un producto
Coca-Cola

d)Cambio a un producte microbiologicamente sensible ( Aquellos que contienen
pulpas naturales).

Es muy impartante realizar limpieza mediante ¢l 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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1.- Enjuagar con agua tratada

2.- Recircular solucion detergente por lo menos durante 30 minutos en fiio o |5
minutos a $5° en caliente

3.- Enjuagar con agua tratada,

Se recomienda instalar un sisteima de saneamiento en caliente CIP (Clean In Place), para
garantizar microbiologicamente condiciones adecuadas en toda la operacion 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 automatizacion, asi como utilizar la
sanitizacion en caliente, ahorvandonos un paso en esta operacion. El sistema consiste
basicamente en :

|.- Enjuagar a presion con agua tratada,

2.- Recircular durante 15 minutos una solucion detergente a 85 ° C a wravés de los equipos
que se van a sanitizar. £ste paso es importante, porque fija el diseiio de la bomba del
sistema y del intercambiador de calor del tanque en dande se prepara la solucion , ya que
en un paso se realizara mecanicamente con la presion de la bomba la limpieza (ayudado
por el detergente), y mediante la accionde la temperatura, el proceso de zanitizacion. Esto
quiere decir que en el punto mas lejano de recirculacion del CIP la temperatura debe
mantenerse a 85 °C por lo menos 15 minutos.

Ademas el CIP sustituira ¢l desanmado de los equipos, el cual actualmente no se esta
realizando con la frecuencia requerida.

El CIP se puede aplicar en

Tanques. tberias y filtro de jarabe simple.

Tanques y tuberias de jarabe terminado.

Lineas de embotellado. (Si no se cuenti con un dispositivo para efectuar vacio en
compresores cle amoniaco se debe clocar un bypass el el carbonatador y / o enfriador),

Los vasos de acrilico de proporcionadores se vecmplazan por acero inoxidable, o vidrio
pyrex los cuales resisten temperaturas por arriba de los 100 ° C, al igual que los empaque
sanitiarios del equipo de Henado. En el caso de las llenadoras el fabricante ofrece un Kit de
empaques que resisten altas temperaturas.

Mientras tanto se debe utilizar vapor para calentar la solucion detergente en el tenque de
precapa lo mas cercano a 85 © C y recircularla durante 30 min atravez del filtro de jarabe
simple.



93

22

Si el departamento de mantenimiento mecénico va a realizar una reparacion en
algunosdelos equipos de la linea al terminar el turno de produccion, se debera enjuagar el
equipo conagua tratada y dejarse inundado con solucion clorada a 30 ppm hasta la
finalizacion de dichos trabajos, posteriormente se realizara saneamiento mediante el
método de los cinco pasas.

Es nacesaria la utilizacion de tapones ciegos, para aquellos extremos de tuberia que
no se encuentran en uso.

Dentro de las pruebas para la aprobacién de jarabe simple se encuentra la de turbidez A '/‘.’”-'nl/_’\
Los equipos recomendados para esta determinacion son el turbidimetro Hellige®el
turbidimetro digital y el espectofotometro. L.os cuales reunen la informacion necesaria
para veriticar las condiciones del jarabe simple. iy ol ysee, ?
__._~_v:'_—’-‘""
El turbidimetro Hellige mide la turbidez en partes par millon de SiO2 en cambio el
Tubidimetro digital mide unidades NTU ( Nephelometric Turbidity Units), y el
espetrofotdmetro determina absorbacias.

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

Equipo Estandar maximo permisible
Turbidimetro Digital J25NTU
Turbidimetro Hellige 1.2 ppm SiO2
Espectrofotamerro 0.025 Absorbancia

También es importante ¢l efectuar todas las pruebas de recepcion de azucar que

incluven:
Co!or//' Flock /'/' Humedad ~~
Olor # Sabor ) % Sacarosa
Cenizas Micrabiologia 7
Rexponsable: lecha:

~ No se estan efectuando correctamente las prucbas de  sabor para jarabe simple y

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

A) una disolucion a 10 ° Bx. con agua tratada y después probarlo para identificar

cualquier sabor no caracteristico. En el caso de jarabe terminado la evaluacion de

sabor debe efectnarse elaborando una bebida paron con el jarabe terminado vy
degustarla para identificar sabores no caracteristicas.

i
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Programa de entrenamiento en deteccion de siabores no caracteristicos:

Existen sicte sabores no-caracteristicos o 1mas comunes:

Fermentado Oxidado Cloro
Metalico Salado Plastico
Melazi

A) La técnica consiste en obtener una bebida “parametro” o “control” de | It de
producto en envase de vidrio de una produccion sencilla, verificando que los
estandares de la compadia se cumplan estrictamente. Esta muestra se almacenara
durante treinta dias a temperatura y condiciones de humedad controladas.

B) Se definen dos niveles de de sabor no caracteristico. El nivel 2 produce un fuente y
desagradable sabor para familiarizarse en la fase de entrenamiento. El nivel | produce
un moderado grado de sabor no-caracteristico, denominado como fase de
familiarizacion v refuerzo de la primera ctapa.

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

Fermentado:

Pesar 1.0 ¢ de levadura de pan vy viertalo en 50 ml de agua destilada caliente. Agite y
adicione 1.0 ml esta suspensian a una botella de PET de 2 1t ( no utilice botellas de
vidria ), llene el envase con bebida descarbonatada de la linea.

Nivel 1. Almacene a 28 ° durame tres dias )
Nivel 2: Almacene a 28 ° duwrante cuatro dias

Elimine las levaduras antes de el entrenamiento filtrando 1a muestra  a través de un
papel Whatman No 4 o cquivalente. Carbonate In bebida adicionando una pequeiia
cantidad de auua carbonatada.

Oxidado:

Nivel F: Exponga una botella sin etiqueta durante S dias directamente a los rayos
del sol

Nivel 2: Exponua una botella sin etiqueta durante 6 dias directamente a los rayos
del sol
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Clovo:

Determine la concentracion disponible de Cly de una solucion de hipoclorito de sodio ,
y prepare una solucion a 2500 ppm.

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

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

Nata: tenga cuidado de efectuar la evaluacion el mismo dia en que se prepara Ia
bebida.

Metal:

Prepare 00 my de solucion de hierro disolviendo 2.5 g de sulfato de fierro ( asumir
20.09% Fe. 99.35 % de pureza) en cerca de 30 ml de agua destilada. Aciditique con
una solucion 1:1 de Hich a un pH de 2.0 2 2.2 . Transtiera a un matras de | It y afore
con agua destilada. El pH debe ser 2.5 +- 0.1.

Nivel I: (1.0 ppm) Adicione 2 ml de solucion de hierro a la botella Stock de bebida

patron
Nivel 2: (1.0 ppm) Adicione 3 ml de solucion de hierro a la botella Stock de bebida
patrén

Melazas:

Nivel 1: Pese 1.5 ¢ e piloncillo v disuelvalo en una botella de un litro de bebida
Nivel 2: Pese 2.0 ¢ de piloncillo y disuelvalo en una botella de un litro de bebida

Plstico:
Nivel I: Caloque 20 liners de EVA ( Ethylen vinil acetato) en una botella de 1.0 It
de hebida v colaquela de costado durante 48 hr.

Nivel 2 Coloque 20 liners de EVA ( Erhvlen vinil acetato) en una batella de 1.0 It
de bebida v colaquela de costado durante 64 br,

FALLA DE ORIGEN
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N

Entrenamicnto;

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),
carbonatacion de acuerdo a la s especificaciones, apariencia ( vasos de cristal
transparentes) y 30 ml de voltimen.

Informe sabre las siguientes instrucciones uenerales. ( Aplicables a todas las pruebas y no
solo al entrenamiento).

1.- Verifique ¢l color o apariencia de la muestra . Observe particularmente cualquier color
extraiio, sedimento, particulas flotantes. aceite o cera.

19

.- Huela cada muestra
3.- Prucbe cada muestra en pequeios voltimenes. Mueva la muestra dentro de la boca y
haga contacto con tadas las superficies. al mismo tiempo respire pequeiias cantidades de

aire para percibir cualquier olor extrafio

4.- Despucs de probar la muestra, espere hasta que el sabor residual se elimine antes de
seanir con | siguienme muestira,

3« Sidesea puede prabar nuevamenie Ia muestra pero recuerde que su primer juicio es el
mejor

6.- Tome el tiempo quie 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 limire de pruebas por dia es de 4. EI entrenamiento comienza siempre con el nivel 2 y se
refuerza can ¢l 1. Es posible disminuir fa concentracion para determinar el nivel minimo de

reconociniento

Elaborar un panel para la capcitacion del personal en la prueba de sabor:
Responmsable: Wy (M, lFecha: Mo | 0¥
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ViI. CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO ray__ 20
[ JR—— R
AZUCAR L \
ORIGEN  Enibams Znoata, L1 G v Vitiisg 170 O CAALO: Relinats

o CAPACIDAD D ALMACENAMIENIO:  _____ Jtig |
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lemeuaCIONDE AKE. & NUMEDAD RHATIVA; — 0%
A conneion s nEneRALLS Womany -

Jseoomsan I ganta -

ENOULZANTES LIQUIDOS & Nomice

ORIGEN: iro

TEMPERALURA: RECENCION MATERIAL:

TANGUES DE ALMA CENAMIENTO). (RN G MAXIMO: VENT FrLthaba twuy.

FRECUENCIA DE LIMIIEZA CONTRAMN CALIUAD ADECUALO |
CONDIIONES NRNETALLY

SEHURIDAL:

OBSERVACIONIS:

CONCENTRADD Y BASES DE BEBIDA

\°

ISFRVACIONES

Yoy
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botemits

GAS CARBONICO {CO2) C,
(HeVELT R GO fundranash MATLRIA PiMA -
BP0 OF SISIEMA Varop o gt goninn COUMRE DEE SISTMA [
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>
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LY boes - - Adrcunta
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OBSERVACIONES:

Commtts boygs ww v
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VIl CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO,

Observaciones:

Los restos de coronas deben almacenarse perfectamente sellados en bolsas de plastico
y dentro de su caja, también debera existir un candado en la puerta del alimacén.

Las-paresiiuidasde toncentrado deben-alinacenarse 3 emperaturasre-oseHen-entre™
47 U N E T TIOCUOHA~COR- T CTTTTO o

El concentrado debe almacenarse bajo llave.
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PROGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD " I
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VIII. BUENOS HABITOS DE MANUFACTURA Y PROGRAMA DE
CONTROL DE CALIDAD.

Observaciones.

Es necesario incrementar las labores de supenvisié/ para evitar el consumo de
alimentos y bebidas en el interior de la planta_. .
Responsable: Fecha:

El personal de mantenimicnto y supervisores de produccion no acostumbran utilizar
cubiertas para la boca. Portan cadenas, o articulos que pueden ocacionar un accidente.

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

Responsahle; Fecha:

Programas de control.

Como parte de la informacion que debe de existir en la embotelladora por escrito son
los estandares y procedimientos de operacion, en los cuales debe existir espacio para
registrar las acciones correctivas que se toman en caso de fallas y los resultados
abtenidos por la implementacion de dichas accium;{emre estos se encuentran:

- Areas y equipo especilicos. Describa ampliamente actividades a desarrollar

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

- Agentes limpiadores y sancadores autorizados, considerando preparacion, cuidados
concentraciones, tiempos de contacto, temperaturas, pH. metodos de aplicacion.

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

- Procedimientos detallados de cortes y arranques de linea
- Programa sanitario de limpieza exierior e interior de la plama 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 v todas aquellas superficies que no entrane en contacto
directo con el producto, como son: bases de los equipos. transporadores, etc.
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IX. PRODUCTO DE ALMACEN Mo a0
PRODYCTO COCA.COLA COCA-COLA
ENVASE 1202 08
NomAL < [ 13
MAT. EXTRARAS 23P ¢ ) VIDRiD Nee.
ANORMAL 0 []
SATISFACTOR!O 1y 1]
NO SATISFACTERIO | 3 .
2.0° ALTO O MAS T ‘ o
VA ALTO 3 t
ESTANDAR 10 13-
AJ0 3 s
2:8° 9440 ) 3
LEGIBE ? )
LEGIBLE_ 3} Fil
SQBRE e 1
NORMAL [ ] 13
£AJO [ )
' - ( ] [ ] L ] 2
CRIVIRA ROTURA -] [] 2 * 2
2 L LJ 2 | ]
[ ® ® [ ] [-]
SEGUNDA ROTURA ® [ ] i ] L J [ ]
[ ] 2 [ ] ( ] [ ]
‘@ 3w 1 e e (] [ B ( X
VOLUMEN CO2 @ 312 [ JEER] ] $ [ ] [ ]
) @ g9 ¢ 310 [] [ ] ®
L@ a0y ¢ 3w 2 '] ('3
(-] [ ] ?® [ ] "]
ot AIRE @ [ ] :J [ ] -]
? L P -] [ ]
2 K-J 2 U L3
NCRA &y 4 4
ANOAM AL [} ]
3 i [ ity
20 20

OBSERVACIONES:
€190 % delas muestras presentsron de polvo de coronaen 12 oz v da 48 % en 26 o2

Coma resultado del incorrecto procedimiento de control de vidrio se encontid una muesita de 12 oz con vidio
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CUESTIONARIO DE SEGURIDAD

OPERACIONES EMBOTELLADO / ENLATADO

Péy

il

ENOTELLADNRENLATADON: tehieha Erntintefmion s e MAsern B A de £ V. { Pave Jispan )
URICACION IR LA 11.ANTA: oty da Vishian 2754 o) Tspmintn fvd Covaards € P 04WM
PERSONAL CONTACTAINY | Aiw g Geitoming Grereitm Catuenl

1umiml A bowndinls 2 Cunin i 140 Asrgru an .ot e Caluladd

aqt Yoo Foain

VIMTA REALIZADA 11R; Ing. Cuttiv Chugn § oy
FECHA DEVISITA Ninicmhey 1903
3 X NECESARIA UNA VINITA SUPLEMENTARIA 2 i

AESUMEN Y RECOMENDACIONES PARA SU MEJORAMIENTO

1.4 S debs de ewgit ! pe1sonal (4 Ia D'ar:s Potine un Galele e sert-Vcacidn. E8to Ans parnutitia 1eetungit 8l peso » personsl -

0o sut0NZRCD, (ncluyantio DEBONS! Bindica 2adD v Cu costiarla,

ACIONAMEr D (18 6TN'NSA80 NO 8313 LUCAND fLe'd £ 1A JONA COCANS .

212 Los a'mece~as y A'eRs @ PIDCOSO (19 FAISN CATAN CLANCD NN LO ATCLBFUAR PA LSO & oo™
3.2 Aunque SNIBTS LN SEIBMF £8 "ECAZC 6N (8 FATRNASDNNSE, ND 'NEAS ‘a8 PruBbas Se lIevan a cAdo V¥

31161 1ancue on 1esccidn 28 ancLEnta #n un iu

LNIHA00 PEIU @8 racasAiQ COlOCAT UNA Cub.@ils. D
4.2 Las Co03 o CO'ONBSITADIS PAIC.RINANIS USATAS, NG $@ MARLIRNGN §RIANNS e
8.3 s0l0 s8 cacklica 8! SO % ce 'a pronce an. Y’ . |

Eveluacibn 43 punies de 81 posibies » 74D
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1. ADMINISTRATIVO 8w

1.9 (€ proge de segimidad global, es sufici

B

1.2 (Ha ssignado 1 G inln abilidad 10tal de In segwridad de s Plavts,
# una sole persona?

&8
gyg{o

1.3 (Ns side inforrado todo ol parsonal de las pekiticas de seginidad v os
procedindenton para reportar ier incid qie o viole Ia idad?

8

1.4 (8e lo asige Al peracnal usar uniformes y tarjetan e identificacidn?

8|0

1.8 (Be lav enige alns visitas registrarss y unar tarjeran de identificacidn?

1.0 {Las visitaa v i son npatad 1 [ [ 1]
¢l lugee?
1.7 (€l material confidancial qie no eatéd siento utili [ lene yuadado e

&

cajas fueries, escritorios o amchivos?

1.8 ¢Eninte un tinnera linitaido e laves de rejas, srkficion y 2anas teatringidas y
entan detas an manoa de perannal sitosizasia?

&

ORSERVACIONES:

1.4 Se cebe de e¥:gir al peraonal de 'a plania postar un cafete de icentilicacidn. Esto nos permtitia restnngit of paRo & personal

no eutorizado, incluyendo peisonal sineicalzaro y ve carliarza,

FALLA DE ORIgEN
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2. PLANTA Y TERRENO

2.1 (Estan In plania y ol terrenc cony; poe Has de eufici
diwa (2.8 nite) v disedadat paea inpadit ol ascalanienio? B¢ teconenda un serce-

do matalico con 1es hilevas de Mmibie de p ol wruemo supwrios.

2.2 () estecionanvieniu de emplandos esid hicada fuera de la 1ons cercada?

3.3 (Enla nuche las luces A la Ivyo yle Ia carca y dal wibficio, von adecuadas y tianga
o8 focns proteccidn metatical

2.4 (Las vehicidos que sntran y talen del local {por sj.:Los caiones de baswes,
cantiatistas y vehiculos de caga) son controlados?

2.9 (€1 accaso principal de tos snplenttos hacia of fecinio cerrado tisne una sols
antrada controlada?

2.8 (E) acceso de visilanies hacia o edificio, o8 de una sols antrade con uniune
recepcionisia de hwno?

2.7 (La 20na de despacho y peion esta o in park irapaddie 18 eneada de
cholerel ssteraos a ntea 2ona tis la planta (ej..eath ol Area conteclada

y asisten servicios ranitarivg sepaacing?

2.9 Todagiss s no Haiins antin dehid ceriades con Gantady
v otro sistema e seynidad?

2.9 (Las chapas son de acero endwreciva, del tina b ador nviltiple? (Las aldatias
ssidn soldadas y fos tonulias o 931 o in vista}

8

2.10 (Estin atisenten de la plania accesos intsynos? {por sj.: irayaliz, desagues,

localas adyscenies. sfc...)

8

2.11 jlas vantanes sot {naccesibies desda ol vivel dat sunlo yin sstin protayidas pos

] hanas e acaro o 1ejas pasadas)

2.12 (Las proartag cde vaivin antsriotes astan lijadns con bisagras interras y congtrindag
de un saterial qrie nninice ta posihilicdad de furzar ta antrada? Otras puerias
pisdan cenarsn ol ida (Se racuniainda coutta saccivnes Je vidkio y fluetias buecas

290 (Todas ias enir adas & eiblicio y 1nnas de procesn, astin cerradas bajo Nave
crando 0o metis st nsn?

O

g(0|0|o|0,)0f Ojo|ojoi|o

2.14 (Zonas castriagidas tnot ef.: Sala da Jacatinal, sathn ctacamants idedtificadas ¥

2.15 ;Equipae de alainia paca deteccion de incenkio & inpusos (o eistaciae de gumdia de
segieicdad] wstdis en 1180 creando In plania estd desncipadn?

oo

2.2 £l enacionamiento e siplaadis no wsvh sdiicado farn e ia 2ona carcada
2.1) Los aliniaceiies y Aceas de process ta tlelicn caran Guandu o se §NCHNLEAIL 81t ¢80,

FALLA DE
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3, INGREDIENTES

Fig de

r4
1O

3.9 (Vodes los ingraclientes Neyartas y envarss mwvos, son identificados por un No de
lote do recibe 0 preceso?

3.2 ¢Los contreles de recencidn avitan acepiar niatarisles contaminados, con pércidas
¥ sin sollos?

810

3.3 (£ sistonia de racepcidn de aziicar & granet o8 arteciiadanients segino y el
depésito esté con liave y seilada?

3.4 (Los sacetos rincipales thwnhraras) & 108 3ilos e aziica v sales de Alihacenansento
de a2iicar estdn cerrados con llave y eakados pars pravenic cualguser
?

3.8 (Los tanques de alracenaniiainito de jacabe y sididzanies ligiidos estbn ubicados
an una dred o Sals bajo Nave)

3.8 (Lot 1enquas ite alniacenaniaiito 1e jarabe y sichdzanies liquidas estén disetadas
para inpedie su violacidn y estan selladas?

3.7 La venilacid n (e tangues de alniacenaniento, silos v salns de slmiacenansienio)
tigneti rejilia, galdn selladas y protegidas?

A

3.8 (Laproduccicn de jarabe v sitinnia da transfarsncia, se ancientian ai sia sala

corracia, separads y hajo llave)

a{ gio|o(0|0o

3.9 (O Consoniradie ¥ Base do Behicla. eathn amacenadas #n Lina snla hajo Nave?

3.10 (€I enuipo de uataninio de ayuae, asth ihicalu o1t una gala bejo liave?

B|O

3.1% (€1 tanque e idn y tannue s o de d i enbn
cublenios!

O

ORSERVACIHINES:
'J.I Aunque etists un sislenia de tecancion de matanaspronas, 1o tadas 1as prehas se Hevan & cahio

3.9 I Cuncantrado v Base ila Bebida. as1in almacaiiadas an una sala gue necerila esia bujo Itave bajo Have
3118 tanquee de reaccidn sg ancunntra en it tuyar Len Ado pero s necesaio colocar vng cubisrta.

FALLA DE

ORIGEN
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4 _ENVASADO

4.9 (Las coronas y tapas, asthn alinacenadas en una sala ceradal

4.2 (Las cajas de coronas!lapas parcialients usadas, se niantienen selindas?

]
B0

4.3 ;Las hotetias 1o retornahles vaciag v Iatae, se aliiacenan en une dona da poco

teAfica y esthng gidas conteala inaciin?

10 reroroables y [atan, asthn proteyidas con algunae
dariae de la inacidis y/o 1l 1a mezcla de envases ?

4.8 ;8e utilizan sMo 1apas (28cae cort precintos & prishe de violacién?

4.8 (Los pracintus 8 praeha de violacidn de 1as coronas tosca sgtin aplicados
corracimienie?

4.7 (e aplican sellos pro1eciores & ta 4apa tie los 1agues Pre-Mia y Post-Min?

4.8 ;S aplican satins proteciores a Fan valvibas ds los (anqucee Pre-Mia y Posi-Mis?

4.9 ;Los seflos Post Mie y Pre-Mia v eqispos de seNado, 108 gumdadas isjo tave
an 1A gone conlrolada’

4.10 ;Las cajas para of dasp de producios itizadas 1 owon mwvases hayites,

son rehidsmente carradag y enguiatos?

gyo|o| oio|o{ofo

DISERVACIONES:

Ia.z Las cajas da coranas/tapas parcialinients usadas, na s imantienen illadag

FALLA DE ORIGEN
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Phg ___de___

§. MATERIALES 8 NO
100 iguk riak den con lus toyalen de In palia y
ostdn on sales dos con Nave y von inansjades solo por
PEIends sutorizadas,
LA ¢ dnvicos paa of i e agua ipruaden see siacenades en D
9.2 (Boaa Chustica? D
"y da nwiara y santirados? O
8.8 nsecticidas y pesticidas? D
$.8 {Owos o incos y hiwi ? D
§.6 ;Qokeq, cisrcas v herranientas e sefados. estin liajo liave en una Joua conirolade D
g8 accero resvingido)

ait apeap o uge D

ORSTRVACIONES:

FALLA DE ommeEN
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6. REGISTRO DE PRODUCTOS
e

6.1 Para cada batci de jarahe inado, se i registros p de:

u) LAR wada?

i) LN0 defoty wndoir?

€) 1Nu de e sndutzimn?

1) &Nw dde hade arabe siniple?

1) oNu die duateh de oyt o hase de bohida?

P 1

6.2 Duwranty in pr iy, e i i [ {para cada inea
de llaviace} de:

o) s Fecha?

M) L Prichita ¥ nuins de idontiflouciin?
©) LW iesgue o dnicin

) 2T

NI

s kel du ontn?
e jode ds nnhditeiso v b

(S

Nt ohe bde ded sanun?
A b e du vy bugisis poun?

EERNRREREE

6.3 Envasen de g i eklAn los para pernstic ia itlentilicacion de:

) L%

b) (Fvdu e oty isin?
vi LAy’
o) sTurnm?

HISERVACHINES

6.3 s0'0 ta codihca of 50 % de la pinduccign.
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DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD

&#

SP@ICIORQUIMN
APARINGIA EXTEMOR
DISINO INTIROR
APARINCIA Iml'o.’
INSTALACIONES SANITARIAS
APARENCIA EQUIPQ
Mmraccioms

LAVADOENJUAGLY ‘7
OPERACION LAVADORA
OPERACION ENJUAGUE \
INJUAGUE FINAL CON CLORO
M $10UO DE DETERGENTE X'
CONDICION SANITARIA
COMDICION MECANICA

FROGRAMA INSIECCINN BE EAVANES
PRE-INSPECCION
oI1IR0 1ouro oF mssgceion \
ROTACION DL iNIPECTORES / 3
VELOCIOAD OF INSPECTION
INSPECCION ELEC TROMC A
INSPECCION DB LLENO
LAVADO INDUSTRML ENVASE

MANTENBUENTO SANITAR a/
PROGRAMA LICNTO
AMPLEQ METODQ DI 8 PASCS
MATINALES APROBADOS
IRECUENCIA
E/ECTIVIOAD DEL PAOGRANA
CONTROL INSECTOSROETORES

THATAMBATO € AN
CAPALIDADRIBERO
PROCEDIMIENTO D umuv-oo\
CARGAS D§ R{PULSTO
MANTINIMIENTO DEL 8 QUIPO
AGUA DINTRO DE §8PECIFICACION

BUINO REBULARDEFICIENTE

&
0
&1
n
iy
&

eI B I- BRI

cI-EIFF EEEEEL]

informe de Evaluacion de Mants (1.E.P)
industria Embotelladora de México S.A de C.V.

{ Planta Tlalpan }

\

PRACTICAS NE ALMACENAMIENT

7

AJUCaR

CONCENTRADD
CORONAS/TAPA

INVABES NO RETORN
BOYELLAS RETORNASL
MEACTiVOS quimitas &/,
INSECTICIDAS

BOTELLAB LLENAS

MEDICIGN EXACTA
TEMPERATURA ADECUARA
PROGRAMA DE APROBACION
TRATAMIENTO EFECTIVO

CONDICION DI tLENADORA

AP, ICACION CORONAS:TAPA
CODIFICACION DE FECHAS

PRACT. DE MANEJO ALIMENTQS
UNIFORMES LIMPIOS'GORRDS
AVISQS OE ADVEATENCIA

PERSONAL CONTROL DE CALIDAD
INSTALACIONES LABORATORIO
EQUIPO REACTIVOS

WETDDOS D PRUESAS
FRECUENCIAS DE PRUEBAS
REGISTRO S DF PAUEEAS
PRUEEAS DF SEGUIMENTO
ENTRENAMIENTO DE PERSONAL
EFECTIVIDAD TOTAL

TOHYAL IR M NTON 1Y ade 310

EVALUAVION MCTUAL, 104 a! “+

FVALEAHON ANTERINNR .
HEALILAING SN by Lartce 0 Vi

FADRICACION DE JARANES Q/

OPERACION DR LLENAID ‘/ :

$I3T. RETENCICN FRAGMENTO VIDRIO
CONTROL FRAGMENTOS OE VIORIC

19
PARITON DEL (ENSONAL

y4
IUOGIRANS T CANTROL DE CALINAD
AUTCRICAD CONTROL OF CALIDAD

PLANTA: ael4

MEGION: L1

Pigtasd.

SUENO REQUL ADIFICIENTR

NA,
NA,

]

FEEF-I- -]

- - ]

FEFEF

F1=1- |

- EE BT

et
[ IN1TY Nowiiniwe V6
FECUA
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INFORME DE EVALUACION DE PLANTA PLANTA:
REGION;
Pigave 2
EWFICIO EQUINDY:

LAVANO.ENJUAGLE DE ENVASEM
Se

ragenteron prablemas da arrastis caustico severos en fa lines 1

FHOGRAMA INMECTION 1IN, ENVASES:

£ tismpo de rolacidn de inspectores debe sar de 20 minulos. La velocided de intpeccidn de bolaltas vacies

Henas excaden les normas de le contpaniia 200 BPM Botells vacia y 300 BPM pers lisno
inspaccién de tleno insdacuads en la lines 2.

MANTENMIENTO SANITARIO:

Existe un

rograma de limpiezs. es necsssrio cslendarizarlo, @ incluir datas sobra ls
#quipo, etc.

TRATAMIENTD I AGLUAS

Las ratrotavadas no s electian adsciuadaniente por (alta de capacidad da thijo

residn para saxpandst las camag un 30 % Elfiltro de catbén No 4 se encusntra
an malaa condiciones inteinas.

PHACTICAS DE ALMAVENAMIENTO:

£l azucar se almacena en acaciones en el patio bajo techo, o) concentrado no se almscena bajo Nave.
resioe de coI0Nas ND 38 Cigtran cotteciameiis,

FANRICACION DIE JARANES:

Nivelas de tangues de disedo no ssnidatio. las prusbas de sabor y apatiencia
de jstabes no se efeciuan adecuadaments, so 1sgistran datns tedricos en la bitacors de jerabes.

OERACION DE LIENADO:

avitar posiile contaminacidn par esplosionss

Mas dat 20 % de iss botellss mussireadas fuats de norma an coronado. 8e codifics solo 8l 0%

1TAIITON DEL 1ENMNAL:

Elpersonal producio de lines en Areas de proceso

PHOGKAMAS DE CONTROL 18 CALIIY:

Las prusbes de sab

bar no se efectuan adecuadamente, ta carbonatacién es velifics ain calentar ts muestra
38 tagistran datns tedticos an vitAcaras de jatabes Sa vasitica

roducto de simacén como brix Iresca

0934
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1
GUIA PARA UNA EVALUACION INTERNA ¢¥)7
EN BUENOS HABITOS DE MANUFACTURA

CaiPle

EDIFICIOS. EQUIPOS, ASPECTOS GENERALES

Y CONTROL ECOLOGICO

ﬁTRIBUTC}S
“21

DEMERITOS
O,

EDIFICIOS Y EQUIPOS

1.- APARIENCIA EXTERIOR
DE LA PLANTA

a. Fachada exterior limpia y pintada

b. Ventanales limpios

c. Jardines bien mantenidos

d. Ausencia de equipos o herramientas

e. Herreria en buen estado

f. Aplanado en buen estado

g. lluminacion exterior adecuada

NARIAIRIAIAIAS

h. Estacionamiento ordenado v delimitado

2.- OFICINAS

1.
i
TLP'SOS limpios vy secos

fo. Paredes y techos limpios y pintados

c. Ventanales limpios

d. lluminacién adecuada

e. Matenial de trabajo en orden

NAIAIAIAY

g.

3.- SALON DE EMBOTELLADO

a. Pisos limpios en buen estado

b. Paredes vy techos limpios y bien pintados

A

c. Protecciones contra entrada de insectos

A

d. Ausencia de goteos

e. Botes para vidrio limpios y pintados

f. Ausencia de objetos personales

g. Drenajes libres de obstrucciones vy olores

h. Codigo de colores en equipos y tuberias

i. luminacion adecuada

[i. Ventilacion apropiada

ANAIAIAYAI A

11



EDIFICIOS, EQUIPOS, ASPECTOS GENERALES ATRIBUTOS DEMERITOS
Y CONTROL ECOLOGICO

EDIFICIOS Y EQUIPOS

k. Tuberias, conexiones y vilvulas limpias v

1. Equipos proporcionadores limpios v

3.- SALON DE EMBOTELLADO
{Continuacién)

il. Lenadoras limpias

m. Transportadores y charolas limpias

n. Cubiertas de maotor colocadas

A. Personal limpio y uniformado

o. Orden gue oYserva el personal

b, Attizatos da mptera necasanios v en logares adeciados

4.- SALON DE JARABES

4. Pisas, paredes v techos limpias

b. Ausencia de goteos, jarabe o agua

c. Filtros de jarabe himpios

. Limpieza de tanques y conductos

. Ausencia de olores

[+]

—

Buminacion adecuada

0. Estado de motores v agitadores

t. Guardas de proteccién en buen estado

i. Ausencia de derrames de grasas v aceites

1. Drenajes libres de obstruccion

k. Ventanas limpias

i. Motores cubiertos v pintadas

Il. Ausencia de herramientas en el piso

m. Ausencia de objetos personales

n. Personal timpio y uniformado

fi. Ausencia de inseclos

0. Articulos de limpieza necesarios y ordenados

ANEYASNAYAYANASANAN AN AN AN AN AN RS AYAYRYAIY AN A

(iR

q.

r.

(AN



(eowricios, EQUIPOS, ASPECTOS GENERALES

Y CONTROL ECOLOGICO

Hlmutos

Mnos

EDIFICIOS YV EQUIPOS

5.- ALMACEN DE AZUCAR
Y CORONA

a. Pisos limpios

AN

b. Paredes v techos limpios y pintados

\

c. Area delimitadas para cada uno

d. Azucar y corona debidamente estibado

e. Ausencia de materiales extranos

f. Estado de tarimas

g. Limpieza y funcionamiento de bascula

h. Depdsitos de basura en lugares estratégicos

ANAS RYAY A

WG.- SALON DE EQUIPOS
AUXILIARES

1

k.

3. Pisos limpios v secos

b. Equipos y tuberias limpios

c. Equipos v tuberias pimados de acuerdo i codigo de colores

d. Areas delimitadas para los equipos

e. Paredes y techos limpios y pintados

{. Botes para basura hmpios, pintados v en lugares estratéqgecos

g. Ausencia de herramientas y materiales

ANBSY RN AN ANEN BN

h.

7.- ZONA DE EMPACADORAS,
DESEMPACADORAS
Y LAVADORAS

a. Pisos limpios y secos

b.Equipos limpios y pintados.

c. Cajas v tarimas en orden

d. lluminacién adecuada

e. Ausencia de objetos personales

f. Drenajes libres de obstruccion v olores

g. Condiciones de tarimas

h. Depdsitos para basura limpios y pintados

NASAIAYAIAY

€11



ED'FICIOS. EQUIPOS, ASPECTOS GENERALES
Y CONTROL ECOLOGICO

ATRIBUTOS

DEMERITOS

EDIFICIOS Y EQUIPOS

Pisos limpios v secos

Paredes y techos limpios y pintados

Cajas vy tarimas en orden

Montacargas limpios y pintados

Personal limpio v uniformado

|8.- BODEGA DE LLENOS

Ausencia de objetos personales

Y VACIOS

ST IEIP e ]

Botes para vidrio limpios y pintados

. Areas de almacenamiento y pasillos delimitados

. Orden de camiones en fa zona de carga

(Y

. Producto terminado almacenado en dreas cubiertas

[N

. Limpio vy pintado

. Parrillas limpias

. Ventanas limpias

. Personal limpio y unitormado

Botes para basura limpios vy pintados

. Ausencia de olores

. Ausencia de insectos

Cc
o
9.- COMEDOR e.
f
g
h

. Producto disponible vy suficiente

NNENRNNEE

3.

Equipus samstanos y de aseo limpios v en buen estado

b.

Jahan, papel y agua disq en itarios y |

-y

C.

Recipientes para basura en lugares estratégicos

d.

Agua en regaderas

10.- SANITARIOS

e. Ausencia de fugas de agua

f.

Condiciones de casilleros

g.

Ventilacién adecuada

NAIAIAIAYAYAS

fh.

Vit



EDIFICIOS. EQUIPOS. ASPECTOS GENERALES

faramuros

Joemeritos

v CONTROL ECOLOGICO
EDIFICIOS Y EQUIPOS
Tg. Pisos limpios v
Ib. Wuminacisn adecuada v
c. Ausencia de abjetos personales v
d. Ventilacién apropiada v
11.- TALLERES e. Herreria en buen estado v
f. Material en orden v
g. Personal uniformado v
h. Recipientes para basura en lugares estratégicos 4
ASPECTOS GENERALES DE LA PLANTA
3 Awtondad del depatamenta de Conteal de Caldad v
1 Se cuenta con I estiuctuca compieta e el dpto de Control de Calidad v
- 1 oersonal de Control de Catidad estd capacdado para sus funcinges v
4. Se cuenta coa equipo, seactivas y tecacas sulicientes v adecuadas v
nacay 1a detrrmmacion de pwanbas v anabsis
e Las aceas de trabajo en vl 1l i1 estan ¥ 3¢ v
nacitentra separada ef drea de microbiolagia
1. Los { q se . trcad ! v
con respecta a so caducidad v se Mnva prog de
12" ASPECTOS GENERALES 3. Se cumple con la liecrencia de piuctia v 105 reQistros se encuentran v
jsdrnados
h G efectaa i a las desviaci reportadas oor Cde C. v
i. 1as condiciones de operiacion de las lienadoras son satistactorias v
jcon patos esporadicos y 0o presentan variacion en {a altura de llenado
. Existe si de wion de de vidoo v se aphca cf
forocedimiento de tavado de vdtvid t t és de x
cada estallankenio
k. Avisos de advertencea cowo no fumar, peligro combustibie. ptohibido
. iomar alimentos, 10 consuma bebidas de la linca. ctc.. se encuentran en v
Junares visibles v se mealizan campanias de segquridad e higiene,

STt



EDIFICIOS. EQUIPOS. ASPECTOS GENERALES

ATRIBUTOS FDEMERITOS
Y CONTROL ECOLOGICO
EDIFICIOS Y EQUIPOS
| Al i dr reactivo: i en un drea exclusiva y ordenada v
1 A i de iy icidas 13 e wentificables, area exclusiva v
m, Programa de stock de refacriones xdecuado v
. Camiones npios v putados v
 Area e vidnio separados por color v
12.- ASPECTOS GENERALES o Ated de hasura en orden 4
(continuacson) i Patias en gencral lovpios v ardenados 4
4 Contml de insectos y edares 4
h Area de apatackon de tathnas kmpia y nrdenada v
« Lwistenaia de cagras de regniesto para Illros de arena v carban v
t. Alacen de dl ganizado, rotacion ad ta y se v
| e 1y tempridtne de 4.10°C
a. Iragranea de concienlizacion daigido a ¢l personal sobre medidas 4
ireventavas pawca el control ecalageo
M Pre de mante; d [; Py vehi % ¥ Imor as 4
c. Sistema de dienajes v alcantaniliada de acwerdo con sequenmientos v
~cologicos
d Manterimientn de fosas de indos v
13.- CONTROL ECOLOGICO n. C1 invwento con los pawré de conuol de descaga de aguas
d: en fcl in con 1as i parts de descarga v
y dos reprntes
1. Sist de trat de aguas t s x
1. Ausencia de derramies de grasas y aceites a los drenajes v
h. Equipa completo en buen estada y en un drea cacinsiva con avisos v
foreventivos para ta recarga -de Qes 8 MONIACarIas
. Ausencia de fugas de sosa en tanque de recibo 4
). Existencia de fasas de 6N contra i s v
k. Programa de fimpwza de trampas de grasas y aceiles v

911



[eotRcios. eauiPos. AsPECTOS GENERALES atReutos  foemermos
Y CONTROL ECOLOGICO
EDIFICIOS Y EQUIPOS
a. Licencia de tuncionamiento de calderas aitorizada v vigente v
. Licencia dal i de calderas 1a y vigente v
e Presion de aperacion de las calderas adecuada v
I [xistencia de e de do r.on trquer de Sedoe v
CONTROL OE EM‘SION DE GASES ¢ Ewittencey vy estado de trampas de binllio v
1t Caractensticas wisitiles e 1a emiswon de twimos ( lo adecuxio es v
e on preseote colosacionl .
ol
il
\
PUNTUACION 130 13
OBSERVACIONES: SUMA DE ATRIBUTOS 143
Y DEMERITOS
EFICIENCIA 91%

Existen goteos en las charolas del saién de embotellado; Es necesario incrementar las labores de limpieza externa de las llenadoas;

Se debe incrementar la limpieza del drea de empacadoras, es evidente 13 necesidad de una mdquina 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 llenadoras no cuentan con mamparas protectoras para evitar Ia posible contaminacién por fragmentos de vidrio

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

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

Se consume producto de linea dentro de las dreas deproceso, se rrellena manualmente.

Es notable el esfuerzo en el drea de talleras para mejorar su imagan.

L1t



EMBOTELLADORA:
AUDITADA POR:

1.

118

PROGRAMA RESPUESTA AL CONSUMIDOR
)

ELEMENTOS PARA UN EFECTIVO PROGRAMA (__LD!,\DD
DE RESPUESTA AL CONSUMIDOR

Industris Emboteliadors de México, S.A. de C.V.
Ing. Carlos Chaps Flores FECHA:

PROGRAMA ESCRITO

a)
b)

c)

d)

o)

SE CUENTA CON UN PROGRAMA POR ESCRITO?

-S| LA RESPUESTA ES "NO" SU CALIFICACION ES DE 0 PUNTOS
Y CONTINUE CON LA PREGUNTA 2

+S1 LA RESPUESTA ES "SI® CONTESTE LAS SIGUIENTES
PREGUNTAS, CALIFICANDO HASTA CON 2 PUNTOS CADA UNA

EL PROGRAMA:

TIENE UNA DESCRIPCION DEYALLADA DEL OBJETIVO

CUENTA CON UN ORGANIGRAMA

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

DETALLA EN FORMA EFECTIVA LOS PROCEDIMIENTOS DEL
REPORTE

FIJA ESTANDARES DE DESARROLLO Y CUENTA CON UN SISTEMA
DE MEDICION

PROGRAMA ESCRITO {MAX. 10 PUNTOS.I

PERSONA DESIGNADA ENTRENADA

a)
by

cl

SE TIENE A LA PERSONA ADECUADA PARA MAHEJAR TODO CON
RESPECTO AL CONTACTO CON EL CONSUNIDOR.

-51 ES "NO", PONER O PUNTOS Y CONTINUAR CON LA PREGUNTA 3
-SIES "SI°, CONTESTAR LAS SIGUIENTES PREGUNTAS:

LA PERSONA INDICADA.,

TIENE GRAN CONOCIMIENTO DEL NEGOCIO  {MAX. 10 PUNTOS|
HA SIDO DEBIDAMENTE ENTRENADA (MAX. 10 PUNTOSI.

CUENTA CON RESPALDO ADICIONAL (MAX. 5 PUNTOS).

PERSONA DESIGNADA ENTRENADA |MAX. 25 PUNTOS).

TOTAL

TOTAL

1

4 HH HHH

1

HHEH
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3, TIEMPO EN LA RESPUESTA,

5
a) LOSRECLAMOS DE LOS CONSUMIDORES SO SOLUCIONADOS RAPIDO,
PREFERENTEMENTE DENTRO DE LAS 24 HR. SIGUIENTES
1 MAXIMO 10 PUNTOS )
" b) LASSOLICITUDES DE INFORMACION BOBRE PRODUCTOS O MATERIALES
OE PROMOCION, EMPAQUE O INFORMACION NUTRICIONAL SON
RESPONDIDAS EFECTIVA Y RAPIDAMENTE, DE PREFERENCIA EN LOS
CINCO DIAS SIGUIENTES, :
IMAX. 10 PUNTOSI,
TIEMPO EN LA REPUESTA (MAX, 20 PUNTOS, ToTAL 3
4. ACCION GENERADA EN RECLAMOS MULTIPLES.
EL SISTEMA DE SEGUIMIENTO DE RESPUESTA AL CONSUMIDOR:.. 7
8) PUEDE IDENTIFICAR LO DIFERENTES RECLAMOS DE UN MISMO LOTE
DE PRODUCTO.
IMAX. 2.5 PUNTOSI,
b) ESTABLECE PROCEDIMIENTOS PARA UNA RAPIDA INVESTIGACION CUANDO
UN RECLAMO MULTIPLE ES DETECTADO.
{MAX. 2.5 PUNTOS).
c) TODASLAS COMBINACIONES PRODUCTO-EMPAQUE ESTAN ETIQUETADAS =0
CON UNA EFECTIVA Y LEGIBLE CODIFICACION.
IMAX. 2.6 PUNTOS).
d) ESPOSIBLE RASTREAR HASTA LOS LOTES DE INGREDIENTES O COMPONENTES ]
DE UN LOTE DE PRODUCTO QUE HA RECIBIDO RECLAMOS MULTIPLES.
{MAX. 2. 6 PUNTOSI,
ACCION GENERADA EN RECLAMOS MULTIPLES (MAX. 10 PUNTOSI.
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 INVDLUCRADA
LA SALUD O LA SEGURIDAD, REGULACIONES Y POLITICAS QUE IMPACTEN DIRECTAMENTE EN

NUESTROS CONSUMIDORES ?. EL PUNTAJE SERA DE " 0 " S| NO CUMPLE, OBTENDRA " 10 ",
Si CUMPLE CON ESTE PUNTO.
NO EXISTEN PUNTOS MEDIOS ENTRE 0 Y 10 PARA VALUAR ESTE PUNTO.

af 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 ?.
NOTA: APOYESE EN EL COMITE O EQUIPO DE ADMINISTRACION DE CRISIS.

QUEJAS MUY DELICADAS Y DE ALTO RIESGO | SOLOO O 10 PUNTOS )

5

(ESEL



120

REVISION DE QUEJAS.

(]

b}

EL PROGRAMA DE RESPUESTA AL CONSUMIDOR GENERA UN REPORTE
PERIODICO EL CUAL PERMITE REGISTRAR TIPO DE LLAMADA O RECLAMO
{MAX. 2.6 PUNTOSI,

EL REPORTE DE CONTACTO CON Et. CONSUMIDOR ES REVISADO DIARIAMENTE
POR EL RESPONSABLE DE CADA AREA, ESTO DE ACUERDO AL TIPOLLAMADA O
RECLAMO, Y POR LA GERENCIA GENERAL REGULARMENTE.

{MAX, 2.6 PUNTOS }

REVISION DE QUEJAS, {MAX. & PUNTOS), TDTAL

MATERIALES DE REFERENCIA PARA EL CONSUMIDOR.

8.2

LA DIVISIDN/REGION HA PROVISTO AL EMBOTELLADDR CON LOS MATERIALES
DE REFERENCIA COMPLETOS Y ACTUALIZADOS SOBRE COMPOSICION DE
PRODUCTO, CARACTERISTICAS DE EMPAQUE, ACTIVIDADES DE PRODUCCION,
ESTABILIDAD DE LOS INGREDIENTES, ETC.

{MAX. 25 PUNTOSI,

€L EMBOTELLADOR TIENE ESTE MATERIAL DE REFERENCIA DISPONIBLE.
{MAX, 2.6 PUNTOS).

MATERIALES DE REFERENCIA AL CONSUMIDOR. TOTAL

s)

{ MAX § PUNTOS )
FACILIDAD EN LA CONTACTACION OEL CONSUNMIDOR

EXISTE UN NUMERO TELEFONICO DEL TIPO "80Q° OISPONIBLE PARA SER USADO EN EL
TERRITORIO ?. NO INCLUYE PUNTUACION ALGUNA, SOLO INDIQUE:

- ANOTE EL NUMERO TELEFONICO ACTUAL EN USQPARAELC. R.C. : 726.90-33

5 B B E

{4

(I

SI__NO

RESUMEN

1.
2.
3
4.
5

6.

7.

PROGRAMA ESCRITO.

PERSONA DESIGNAQA ENTRENADA.

TIEMPO EN LA RESPUESTA.

ACCION GENERADA EN RECLAMOS MULTIPLES.
QUEJAS DELICADAS O DE ALTO RIESGO
REVISION DE QUEJAS.

MATERIALES DE REFERENCIA PARA EL CONSUMIDOR,

TOTAL DE PUNTOS

GENTRO EFECTIVO? si

83de 85 =9

et e
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Industria Embotelladora de México S.A de C.V. ( Planta Tlalpan)
PROGRAMA MANEJO DE CRISIS LTQOU) .

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.

OFICINAS DE LA COMPARIA.

LAS OFICINAS REGIONALES DEBEN TENER UN EQUIPO DE MANEJO DE CRISIS

(Al LAS OFICINAS REGIONALES DEBEN TENER TAMBIEN UN FROGRATAA DE
MANEJO DE CRISIS (PMC) EN ACTIVIDAD. i
1.2 ESTOS FROGRAMAS DEBEN FUNCIONAR DE ACUERDO AL MANUALP.M.C.

LAS OFICINAS REGIONALES DEREN TENER PLAN(ES) ESCRITOUS) PARA

ASISTIR AL EMBOTELLADOR EN CUALQDIER ETAERGENCIA.

21 ESTOS PLANES DEBEN SER COMUNICADOS ANUALMENTE (A FINES DE
FEBREROI A 1.0S EMBOTELLADORES Y ENLATADORES

LAS OFICINAS REGIONALES DEREN TENER UN NUMERO TELEFONCO DONDE A
SE PUEDA LOCALIZAR A LAS PERSOKAS CLAVE LAS 23 HORAS, INMINIIAD TRES
POR PLANTA)

PLANTAS EMBOTELLADORAS / ENLATADORAS.

CADA PLANTA EMBOTELLADOPA  ENLATADORA DEBE DESIGNAR UN tAININAO
DE TRES * CONTACTOS CHAVE * QUE TENG AN LA RESPONSABILIDAD DE .
COORDINAR LAS ACTIVIDADES DEL PG,

EL FERSONAL DESIGRADO DEY EQUIFO DE MAREJO DE CRISIS REGIONAL Y

DEL ENABOTELLADOR ; ENLATADOR. DEGERA TELER LOS NUMEROS TELEFONICOS
DE OFICINA. HOG AR AUTOIMOVIL 1) BEEFERS DE LAS TRES PERSONAS CLAVE DE
CADA PLARTA PARA UN FOSIBLE CONTACTO LAS 24 HORAS DEL DA,

NO

3
-
3
-
-
-
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a. EMBOTELLADORES / ENLATADORES DEBEN ESTAR FAMILIARIZADOS CON
EL P.IA.C. REGIONAL

4. EMRBOTELLADORES / ENLATADORES SABEN COIMO CONTACTAR A LOS
MIEMBROS DEL P.1A.C. REGIONAL LAS 24 HORAS DEL DIA.

VALORACION EFECTIVA DEL PLAN.

OFICINA REGIONAL.

1 PARA LOGRAR ESTA META, LA OFICINA REGIONAL DEBE TENER UN EFECTIVO PROGRAMA. SUS
PROGRAMAS DE MANEJO DE CRISIS 50N CONSIDERADQS EFECTIVOS SOLAMENTE SIEL
PROGRAIMA CUMPLE CCN LOS TRES PUNTOS SERALADOS ANTERIORIMENTE, EL GERENTE DE
CONTROL DE CALIDAD ES RESPOKSABLE DE DECIDIR SI EL FROGRAMA EN SU REGION CUMPLE
SUFICIENTEMERTE CON LO SERALADO

PLANTAS EMBOTELLADORAS : ENLATADORAS,

2. LOS PROGRAMAS DE MAHLEJO DE CRISIS SON CONSIDERADOS EFECTIVOS SELOS INCISOS
1 AL 4 SE LLEVAN A CABN SEALGUNO DE ESTOS FALTA, EL PROGRAIA ES CONSIDERADO
INEFECTIVO

Sl NO
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PRODUCT AGE SURVEY
FOR ASPARTAME - CONTAINING PRODUCTS

Industria Embotetiadora de México S.A de C.V. _ { Planta Tlaipan |

SOTTLER:
OHY COKE OTHER
DATE PROD. OATE PROD,
DUTLET CODE AGE [e1s] 4 AGE COMMENTS
1. GIGANTE Dwaidn del Norte \ 1 ] 1 DCL I ) OSL 291
2. COMERCIAL MEXICANA _ Plares 1 \ 1 \ DCL 19J 1 DSL 15K 1 OCPaX
3 SUMESA _ Av Coyoacin ] 1 1 \ 0OCL \9J / DSL 244 /DCP 8K
4. SUPERAMA Ange! Un 1 \ 1 1 DCL 19J / OSL 13K
8. GIGANTE Eugens 1 1 1 1 DCL 18 ) 7 OSL 244/ DCP 9K
6 SUMAAMA indans \ 1 . . DCL 194 / OCP X
S AN T Mincoae ] \ 1 1 OCL 13/ OSL8J 71 DCP B
.. COMERCIAL MEXICANA Pgtrotiamo \ 1 1 1 DCL 19 / DSL 15K
9. COMERCIAL WEXICANA inswigentes ] \ 1 1 OCL 4K / DSL 13¢
10.  AURREAA_ Migus) Ange! de Queverd 1 1 1 ) DCL 183 7 DSL 13K / OCP 9K
1. COMERCIAL MEXICANA M.A de Quevess 3 1 1 1 DCL 18J  DSL 16K / DCPEX
12, SUKERAMA _Wgue) Angel de Oueveds 1 1 1 1 OCL 19J 7 DCP 13K
13, AURRERA  Piazs Univereided ] 1 ’ 1 OCL 183 7 DSL 13K 1 DCP 8K
4. COMERCIAL MEX'CANA La Vg . 1 1 l 1 DOCL 19J / DSL 16k / DCP 8K
15, BUPERAMA Churvbused ' ' 1 1 DEL 19J / DCP 13K -OCP BK
16.  OIGANTE Lavpe ] 1 \ ! OCL 127 i DSL 8J
17, COMERCIAL MEK:CANA San feranmo 1 1 1 1 OCL 4x ¢ DSL 3¢
19, AURRERA  Fersut 1 1 1 1 OCL 183J  DSL 13K 7 DCP BX
13, DXXO_Ermits ] 1 1 1 OCL 194/ D51 '5K
20,  OXXO Fezac de fos tetcines t 1 1 1 DCL 184/ DSL 15K -DCF 8K
a2, .
2. [
).
2, !
a8
SUE-TOTAL 18 0 13 '8
2573, 10073
GRANDYOTAL 97% /
/
COMNENTS: . p”:/m"’/’

£2ovente se cetectc ureetela mal ccdtcons nlDtPt“

AGE CRITERA;
PEAFORMED BY:
SURVEY DATE.

40 00
iry Cores

CSettre 20D

FALLA DE ORIGEN



ANEXO 1II

RESOMENES MENSUALES DE LOS INDICES EXTERNOS DE CALIDAD



GARSST-003
MASTA ABRIL 1088

(<3

[ ]
IMDICE B CALIBAD "
INDICE OF RESION 74
MBRAD OF WESTAAS 20
% APARIENCIA "
x Sigon " 100
= AINE--
PRBEDIO0
SEIVIACION STANBARD
= NIgRm0 - -
PROEBIO
BESVIACION STANDARD
oWDs ' - 100
neilcE 0.1
L LEVISUMS "
Jeter 12.4

T VOLUEN 3 aas 02
PROMEDIO X BIFER. -0.08
SESVIACIN STARAD 0.1

% 9ifx be Uh esmroa” ]
PRONESIO OF BIFER. -0.08
" .10
13 &€ Latur
= ASbliTIR 2 T ERIT
--—tw
' SESVIACKIN STABAD
L& 21 24 DadiER i

SovsnLBICE 12 WENES S-ATDOICT 3 MEES

-AT

[ 3]
n
18

100
0.2
)

-8.08

'Rt
100

"
s
100
100

100

AL _J

DATOS ESTADISTICOS DE GALIDAD DE PROBUCTO
FOBIRIOO POR VENTAS

meneice ¥ WS

WAY 3,
PLANTA: SE34-MEXICO-TLAL.

el
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MAY 3,

PLANTA: 6634 -MEXICO-TIALPAN

T-22-103
A ABRIL 1995

Q
B

RESULTADOS DE AMALISIS MENSUAL
VISTA LOCAL
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CA (O T

INDICE DE CALIDAD EN EL MERCADO
ABRIL '

PLANTA TLALPAN FECHA:10/1V/95

1 G TLALPAN 1 0 N N 1044] 5
- 2 G TLALPAN 1 2 N N 10401 o0

3 G TLALPAN 1 2 N N 10.40] O
. 4 G TLALPAN 2 0 N N 10.40] 186
i 5 G TLALPAN 2 0 N N 10.45 1
i 6 G TLALPAN 1 1 N N 1043 | 14
; 7 G TLALPAN 1 2 PC N 1044] o0
8 G TLALPAN 2 2 N N 1041 8
4 9 G “TLALPAN 2 0 N N 10.41 0
¥ 10 G TLALPAN 2 2 N N 1041 ]| 33
) 11 G TLALPAN 1 1 N N 10.41 0
. 12 G TLALPAN 1 1 N N 10.44 | INC
: 13 G TLALPAN 2 1 N N 10.39 2
" 14 F TLALPAN 1 1 N N 10.37 2

15 F TLALPAN 1 0 N N 10.37] o

16 F TLALPAN 2 0 N N 10.41 0

17 F TLALPAN 1 1 N N 10.41 2

18 F TLALPAN 2 2 N N 1043] 5
. 19 F TLALPAN 1 1 N N 10.43] 7
. 20 F TLALPAN 1 -2 N N 10.39] 6
‘ 21 F TLALPAN 2 1 N N 1039] o0
: 22 F TLALPAN 1 0 N N 1044 17
H 23 F TLALPAN 1 3 N N 1041] o
- 24 F TLALPAN 0 2 N N 10.41 0
: 25 F TLALPAN 1 1 N N 1043 o

¥ oo gmqnlk Braces X

t\wo It \(wooo.

921



QARAC 7-€00
MASTA - :YO 1085

INDIC” E CALIDAD
INGIC: CE REGION

MMERY CE MIESTRAS
X APAF:NCIA
X SAE:-

%X AIFC
PE-EDIO
DESTACION STANDARD

X MIE=: -
P  DIO
- ACION STANDARD

% MOI
n .-€

% LEV  ‘RAS
I E

% VOI ‘N DE GAS
Pf. .D10 DE DIFER.
‘Db ~:ACION STANDARD

% B8] ZE LA BEBICA
” "PE  -DIO DE DIFER.
DE. _ACION STANDARD

% ASF -~ AME

.. PF “:'D10(%)
DF  ACION,STANDARD

0098= ICE 12 MESES

DATOS ESTADISYICOS DE CALIDAD DE PRODUCTO
PONDE! AS

RADO POR VENT
€C 3-RT  1-MO
cone
72 93 89
™ 1 e
208 78 28
92 100 100
100 100 100
100 © 100
6.1 0.1
$9 100 100
1.0 0.8
s2 - 93 96
-0.04 - 0.00 . .
0.19 o.18
- & 100 100
-0.05°:0.01 _
0.10 - 0.04
'3-RT=INDICE 3 MESES 1-MO=INDICE 1 MESES

“CLASSIFIED — CONFIDENTIAL"

MAY 30, 1885
PLANTA: 68J4-MEXICO-TLALPAN

Lel
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MAY 30,
6634 -MEXICO-TLALPAN

PLANTA:

VISTA LOCAL

RESULTADOS DE ANALISIS MENSUAL

22-103
:A MAYO 1995
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S
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N/

INDICE DE CALIDAD EN EL MERCADO
MAYO

ANTA TLALPAN FECHA:09/V/35

;f UESTRA ] .. TAMAN PROD TAPA ;] ALY APA ; S Bl AEV =
1 G TLALPAN 1 0 N N 3.81 ]10.39] 0O
2 G TLALPAN I3 ° N N 3.6 { 1039] O
3 G TLALPAN 2 0 N N 3.69 | 10.a1 0
a G TLALPAN 1 0 N N 345 | 10.39] O
5 G TLALPAN 3 1 N N 3.91 | 1041 0
6 G TLALPAN 2 3 N N 3.63 | 10.41 0
7 G TLALPAN 2 4] N N 3.69 10.39 0
8 G TLALFAN 1 7 N N 363 | 1044] o
3 G TLALFAN 3 1 N N 363 | 1044| O
10 G TLALPAN 7 1 N N 369 | 1039] 0
n G TLALPAN 1 1 N N 3.75 | 10.37 2
12 3 TLALPAN 1 0 N N 3.86 | 10.37 1
13 F TLALPAN 1 -2 N N 362 | 1032] O
14 F TLALPAN 1 0 N N 369 |1037] O
15 F __TLALPAN 1 A N N 381 |1039] o9
16 F TUALPAN 1 ) N N 3.69 | 10.41 5
17 F TLALPAN 3 0 N N 363 | 1034] O

) 18 F TLALPAN 3 0 N N 3.63 | 10.34 6
19 F TLALPAN 1 0 N N 369 |1034] o0
20 F TLALPAN 1 0 N 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 363 | 10.27 0
24 F TLALPAN 1 0 N N 1044| O

T TLALPAN 22 00 5

¢
2- W\
[ 1128

3= N3S
4> 1.140

-l
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