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l. INTRODUCCION 

1.1 Resen• hiatóric• del 1•• necesidades y usos del 

pU11stlco. 

La necesidad de dar forma al barro. vidrio y otros materiales 

para hacer recipientes u otros objetos de uso común. hu estado 

presente desde las más remotas civilizaciones. 

Con estos materiales, convertidos en - plásticos - mediante 

diversos procesos se elaboraron objetos con un gran talento 

artístico así como diversos métodos de fabricación de los mismos. 

La clasificación más generat .. ,de, lbs plásticos se dividen en dos 

grupos: termoplásticos y termofijo~. 

: :/.~·._,:<L ·-~: . 
Los terrnoplá•ticos: sorl .aquellos·. que se moldean por la 

aplic.ación del calor y en.dureé.·~:·~:~~'-~·~;r.::·:·~·~Jr.iamiento. ~stos pueden 

:::::· .: :·: ::::·: :'. .: ::. ~:f ª~~-~~~:~}:,;:~;;;~~~: :: ': :: 
operación es irreversib'.~ omp,~~~¡~,'.';~~~~:)';~1r la 

.., ••"••'"• eo•.<m ·., '" . ~~{~~&i~ :: 
presión. Con contadas?.::excepciones~·tos, plás s:~s·on»{s'Ubstanci'as 

sintéticas~ est.o i··~-.~·.:~'¡:·-~·;~{~r~e::hi ,.'~~~,~,:~~~~-~~j··~rl ¡-~y~·;-~·¡·~E~~ /~,~~~1~·;¡aJ·~5 no 
,:·.=->~ -~.~. - . 



metálicos de naturaleza· orgB.nica. sustancias naturales y 

sintéticas. 

Durante .la Segunda mitad del siglo XIX, creCe la ·necesidad-en 
\as civiliZa~iO .. nes.·, .de--_: b·~s,Car·· -~~:evo~ ··.m~~·e;_i.nles-.. P~:~.a reemplazar 

1 as res i~ as· n atu r~re:s;·¡ ~~··:'~lia'1·~5': ~~~~-·.>; dir·i·c i'1~~, d:~'..Obte.Oer. 
--~>·:· .:.,:··· _,,,, _:;;' ;·.'~:-:-~ .--'i..·.~;~, 

;.~~:~-~~~.?~:~ii.~~~:\~~[~[~tf ~j:~!~~}~,¿~¿':::~:=~:~ 
•. «~:. ·::::.:.:::. :.::·~;,;!!&~ Ji~YS~~~~~: .~~.::::: 
dperesceenl uctloa sadey asloclavnef~otre_.-~.,>.·:~ .•.. ~.·.·.:~o~'.{ib_:y;~,¡i:;¡;'~.: ~t~'-~~~:~·i a'.~::'..~~j'"~_ ·p_,res ió~ - y . e~ 
celuloidr - • Esta sust~néi'j}~· JttJ,::'~iJ;~¡~¡~·~=~: ~!IÍll;:¡ó,.{er 
materia 1 p 1 ás t ico de ri ~~ .. d-iJ:~d" '~~,~a~'.~~~~-;:~.~~-~~'~~-~:~;~~·, 1::·~~-f~ ~:~.-~~~-~a · 
puede ser obtenida de1·('i..i8 der8>:.ú.:otra;·,m-ateria::,.-w'.eg~tal. 

;::~:::~m:::::~::i,;:::;i~f1t1· ~~\~~~i:~~~e,?S#~~~1}~~!f:'~t~::lE 
_ , :J;i~~::A~'.~::::· t: .. · -

En 1909. Leo Beakeland._" ;_,.q . .
0
esta ou·n-id_ens'e. de 

:::~:odseon.'~~bt:::::~ ::~ccl:::Ln:::¡J~~=~;r::~~i;1;ti1j1'f~~;::ht':.5 
. ,.- .. ";-' ~ :_; 
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llyult y Buckelnnd. pueden consiJ~rarse como los pioneros de la 

industria del plástico. Los subs.:cuentcs cambios se deben en 

parte a cientificos e investigadores de Europa y Esta.dos Unidos. 

quienes incursionaron el campo de los productos 

polimer.izadoS. La industria de los _plásticos-, dí~ .. sus primeros 

pasos en Estados Uni<!os; la· compai\i_a C_el __ lulc;l_id_ Mfg_. Co. se 

esta_bleci~ en_ 187~ _para producir _barl-~_s _Y_ tu~.os·_:':_de_,\ce_luloide y 

más tarde··.·e~---191 O: ~eneral Ba.quel.itá.,-co·_~'.--P_r:~d,_;j~ __ l~_s·· primeros 

polvos de re·n·ol-form&.tdehido_paia moldeo::de\ie'r~~fijo> 
.. , - '.:·:.;\) ,. -'~..-'.,;· ·-·-·; 

~:;:~:~~:~t~¡ ;ii~~f~f jitr l~ili~1i f~;·~!J!~~~::~= 
.En la siguiente;;·tabta·_;se·'.aprecia'n;;las:.:f'echasXde·_aparición de los 

~&teri ~-1 ~-~. -~ 'í ¡.·~·~¡"·~~,:s~eit~··i·~-~'(~~--~:t~;r~~--d·ü-~'t'.~-~·:·~~;;~-~-:t ·¡ )~~·;¡ to~ e u a 1 es son 

:.:';:~~~e5st::;::~:~:.t:··~~,:~;~;st;Jri.i~·~~rj~s;'.'pariL transformarlos en 

FECHA Y· 
usos 
1872. 

1909 

191 n 
l!ll.l 

.NOMENC 
LATURA 

es 

PI'" ... 
CA. 

DESCRIPCION 

,Celuloide ¡~·it;atu ',J.·~· cclull.lidc) hujut. • 
hurru" 
Fcnul fc.~rmtd<lchÍtlo'· (b11quclitu )_ rcsinHt> 
pttra vuui.11Ju 
Fcnol furmu.ldch-fdu pol,..oS ¡iuru moldea 
Acclntu de ccluht•a pcltcul.s 
fotugrul"icu 



191 K 

l•Jl9 

1 •122 

192-1 

1'J2'7 

l 'J2•J 
t •J30 

l'J:\O 

193 1 

l'J;\:\ 

193 :t 
19.:\ !> 

1 'Jl'J 

l •J-1 D 
l 'J-111 

l •J-1 u 

1 '>-12 

'""'·' 19 .. 6 

l ')-lb 

l 'J"8 
l 9!'0 

19~ .. 
1 'J'-6 
19,9 

1 'J6D 

19'78 

1982 

t."A 

CA 

1•vc 
ur 

.. MM., 

t.'AU 

PUK 
EP .. 

PVJ' .... 
re 

c.,,u.r 

AUS 

Cu .. cinu - fur1naltlch1du ( gllluetitu ) 
huju>t u hurr11!l 
Pul11ncru .!i.: 11cu1u1u \ 1ntlicn - Htlhu11i"·u 
Fcnul l"••r1n11lJchidu - cnrtnncd ai11luntu!I 
hukcl1~uJus 
tJrcu rurm11lJchiJn 
'\.U C j 11 tl l~ 

_resino puro 

Jtcsinu Alquidul1c1111 
Acctutu Je celulo!!'U 

pintur11s 
hojas , burruK y 

1 uhu». 
Pul'l.·u!ll dc moldeo 
Polic"tircnu - pul'l."U» de moldeo 
Url.lu Form11ldchldo - polvus de molduu 
Hule Sint~tii.:u t. cloropn:nu) 
C:lururo de Poli'\.1nilu - hojas y horras 
Re,;inu de polic.!lill.lr nn suturoda11 
Poli1imidus lDU)lon) mn1nlfilumuntu11 
Puliml.ltil • mutucrilutn. tPlc'.\.i¡;ltt•) h .. •jH!J 
trun1Jpur..:ntc,. 
Mclumintt ) Furmuldcbidu - putvo11 paro 
muldcu. 
Acctutu hutirutu Ju celulusn 
Pulictilunu 
Pul i tel r.t fl uurct 1 I en o 
Plium1Ju!l e nu~·lonl . gr1lnuloi. para 
muldcn 
Rcidnu Ju •iilicón 
Rc•inu d...- pnliuatcr !IUlurudo 
Poliurctuno 
Rcsinu cpóxica 
Pulicslircnu ulto impuctu 
Polimcru termoplUsticos rluorados 
Pulipropilcno 
Pnlicu.rbonulos 
l:t&:Minu uuct.Bliea» 
Rc11inn11 alquidálicus) aditivos de moldeo 
Cornlimcrus ( acrilunitrilu ·-· butudicno 
cslircnu"I 
PoliumiJa>1 
Bl11Mtúmuros o hules tcrmopláMticos 
Puliüxido du funilcno 
Poli>1ull°onu11 
Polic.,.1cre• termurld .. 11co~ 
Puliumidua tcrmofijua 
Rcsinttl'I urumld1cas 
uromUticuM) 
Poli- uriluloR 
Rcsinu11 politCrmicas 

.. 

{poliamidas 



1.2 Objetlvoa. 

Implementar un sistema- de calidad (.·-normas -IS0-'1000) en 

una empresa pequei\a de soplado de-plástico 
. . ·._ - . 

Lograr un mejoramientc; co~iin~o'ai:p;:,d~\}to t.ir.:..inad·o y.que 

la calidad sea cada vez;méJór;:'t~ntO;:en-':;·~·( p~;~'J·ü-~t·ci''.\:O·iiio en el 

Ser Vi C j O O fr e C Í d ~\C~>' i~):'r~t,t:~~~~~~11f ~~~¡\ ' • ' ' y ; , .. 

Obtener una mayor_¡J'_rodu~~-i~i_dad ~ 

y a la vez obtene·r~~~-<; d~·s~;;;·~ll~·~:~m 
exhaustivo cont-~ol - ··:~:~:~:~;::~:~;:~~t~:~lf~'~i:~ 
información actualizada en· cuanto :al. ru ro~ .. ~~ :S:~ .. :"o._":: :~-'.' 

··:o 

. . . . ;:'.~-:~~-~!?;~~;~]. .·.,.,,.,_ .. \'' _:··-~'.~:·._ .. ' 
Ejecutar auditorias internas periódicamente'.parafconocer los 

resultados obtenidos durante la i~p1·;:;.'..e~~-:~;~~~T~':;;;i~:~_: .:eJ~c·u··~ión 
de dicho programa de mejoramiento de .. ··1a "é"-8.ií'di:d';·;_.-.· 

1.3 Relatorla da la teal• 

El proceso del desarrollo de 1a .calidad.:data·deSde .. los años 

40 · s el cual es creado para la estabi·t·i·;~o~~i-c;;n:;·de'. .. ~or~as ,·de, Ja 

calidad. Esto se har8. con diferentC:~.~t{~-~·s~~.:0de~/h~r-r~~i"entas 
como filoso fi as. métodos estad i sii éó_~·:::::~,~~~: ~i·2 f{ri·.:. ~e·.i:'~·r·e~~l; "1 a 

competitividad en las empresas·.·· ... ;;.,,~·¡ c~.~~~~:c/~~r\·:_~·n:-. .,·-~omerc.io 



internacional v mundial. aunque muchos paises no lo han 

acc:ptado en su totalidad. 

En nuestro caso este proceso de calidad se 1mplem~ntaril en 

una empresa pequeña de soplado de plastaco Ja cual tiene 

poco tiempo de laborar Para esto es necesario acompai\ar 

este proceso con o.lgunas herramientas como son los métodos 

e•tadislicos., filosofías d~ la calidad .,alcuna norm•tividad 

de la calidad l IS0-9000) ~· al&unas auditorias internas de 

ta empresa. Esto con el fin d~ crear una empresa 

competitiva y productiva. 

Este proyecto consiste en aplacar las herramientas 

necesarias con las que se cuentan en la actualidad para lograr 

un control de la calidad óptimo y así aumentar la 

produ~tivi dad de la empresa. 

Con·· e~ta.s, .. ~.h·~-~·r.•.~.¡"~."!~·:s:· .. ¡~.g~~~e·:.m~s.-·if~·~1.~':'~··~ el con trol de 

t~~;~;~~;!Ft::~!J~!~~~l~!~i~~~t:Wl~S~;:~~~:~j 
equipo de todo el person'S:1··:·d~:~·1~·.~,··)· ... lt:<q'~e ... 1a· implementac16n 

estará basada desde el ··di·~~c-ió·í-. :-ge~e-ra·1 ·.hasta los obr~ros. 

Todo esto es menc1on8.do en taS_filosofias de LM. Juran y'\\. 

Edward Deming 

6 



Dichas filosofias indican los pasos a seguir • la importancia 

por departament0 9 la constancia. el pensamiento que se debe 

tener y de transm.itir,. y- noS dan una _idea más clara ·S".'bre In 

calidad y .las' decis.iorl'es a ,toinar·. asi como estim~ciones y 

mejoras_ -.. l~S:,, ti: __ m.~<?-~.-- _y ·.--~ovimientoc;;,. desperdicios y 

realización ·del~ pr~dUct(;':po·r 2• -o 3'• /oCasión. También rios 

menciona otro son métodos 

estadis ti e~~·~·· ·1~~:··~u~'1·~·~'·'r~·~~? ~-~¡.;··a:' d~r u.O· p:an.oram a más e 1 aro 

de cómo -mejo_~ar-··.Ja · éalfda·d: .. _y· ·la prod-u.ctdón de dichos 

productos.. También··.· .. n'.o~ <~_-iil·d~:~·ª." ,: .. como se encuentra la 

producción·. p¡..r·:: ~~.di·a".:,;:.dC '~ii·.:'..'.~--~i,:ao·, de obra. las necesidades 

por departamén¡·o·y de.-·1ao"emp~~~-s~ •. ··;,.;5¡ como la interpretación 

Esto nos ayuda a ,t:'?·~·ª·*:~:d~~·_isi"ones óptimas; ya que cada 

decisió~ tiene que ir·· ~~-al izada· conjuntamente con los demlis 

departarqentos para qu"i;;)·se .dCc.ida si Ja decisión es fiable y 

que si se tienen l~s·· ~~·~~~S-Os ·para realizarlos. Aunque esta 

decisión finalmCnte i-eri_drá q_ue ser tomada por el director 

general. 

Con este material obtenido y analizado. podremos dar una 

mayor productividad en la empresa. una mejor cal1dad el 

producto, y por lo tanto tener un mayor desarrollo de la 

empresa lo cual la 

productividad. 

hacer entrar en el campo de la 



11. 

Después de todo este .. proceso t:ntra _la nOrmat1vidad del_ 

sistema ISO-·<>OOO ·y ias ··8-uditoras internas'.Y··-extcrna!' de la 

empresa 1 as e U a l'es: · s e·~·an ·: 11 evad-~s-. ~-~ab~: por· ·pe-rs0'1 al :~in tern ~ 
y externo ··a 1a::- e;.r.·p:re·;·~:>con·.;·tOdo·:,.:~ste<·~-r~c~sc;· t:S.ta~Á·· .d·e:nÍrO 

~netc::ac~::;¡~·Í:!·iJ.~/:~~~;0~~t;:~:~i •. ~l.•y ~º_," sf I~. 'na~c·t~·~·~¡ 
0 sino 

Cabe ~C~ci~·;¡-·~·-/·:·~\~-~::.::-~i·~,h-~·~·: cambios· d·aran , frUtóS en un 

lapso-de 2:a:3~-~ft~5~--:.E~-t~:«fep·~nd-~rá.de.l ap~Yo ~ue·~e--i·~ de al 

programa desde la alta gere.ncia; así co~o .la c¡,ntinuidad que 

se le de al prog~ama. Dicha continuidad es trabajo de todo el 

personal que labore en la empresa; asi como proveedores y 

clientes de la misma ya que ellos dar8.n la pauta para la 

mejora de este programa y de la producción de la empresa. 

Fllo•ofla• propue•t•• de la calidad 

producción del •optado de ple•tlco. 
•I •i•t•m• de 

11 .. 1 Aplicando I•• a•s en I• empre•• de aopl•do de 
plAatlco 

El nombre de las 5's se deriva de cinco términos japoneses 

los cuales son: 

Se ri 
Se ton 
Se so 
Se ketsu 
Sh tsuke 

Arreglo 
Orden 
Limpieza 
Estandarización 
Disciplina 



Al adaptar estas :-;·s en el desempeño del trabajo obtenemos 

resultado!-; en seguridad. calidad y productividad A 

continuación ·des.cr.ibiremos cada uno de las s·s. 

11.1.1 El ar.realo·:: e.~<_ia iridustria. es determinar que sirve, 

tirar, tod·o--lo: qu_;· ·~o· neccsit.amos y poner todo en su lugar 

' ' ' 

1.- Como el.iminar lo que no sirve. 

• Todas las cosas que no tienen uso con lo que se realiza en 

la empresa de plisticos deberin ser desechadas. 

•· Por ejemplo. el tener papeles. herramientas rotas 

inservibles. maderas, etc. Todo eso es desechable. 

1.1 Para saber si las ~osas son ne~esarias se deben hacer las 

siauienle• presuntas: 

•¿Qué sirve ? 

•¿Quién lo usa'? 

•¿Cada cuando? 

•¿Dóñde debo de ponerlo? 

1.2 Se debe de aprender a identificar las cosas que no 

sirven. 

1.3 Tomar la decisión de lo que se debe auard•r y 

evaluando sien1pre su utilidad. 

Esta parte se 1ogra siempre y cuando cada uno de los que 

laboran lo realicen en sus lugar de trabajo e informando 

sus decisiones al encargado del proyecto. 



2.- Como idenlific•r lo que no sirvr 

2.t ~lacrr una revisión en los sia:uienles luaares: 

• Estantes y lockers 

En los pasillos pequeños, escalera~ y rincones 

• Fosa. grietas y techos 

En el almacén de materia prima y producto terminado 

• En estos lugares generalmente se encuentran partes 

• obsoletas y .de poco uso, pedacerias y sobrantes d·e 

matelias primas. exceso de herramientas. equipo de 

seguridad en mal estado. exceso de tarimas. cajas. madera. 

etc. 

3.- Recomend•ciones para cu•rd•r las ce•as qur sirven: 

• Las cosas que no se usen mas de un afto .. principalmente 

papelería, se tiene que tirar. 

• Las cosas que se usen de seis a doce meses. guardarlas 

lejos del lugar de trabajo y que se encuentr.en bien 

identificadas. 

Las cosas que se usen en menos de seis· meses. se tienen 

que guardar 

disponibles. 

pero siempre deben estar· .ordenadas y 

. .. 
• Las cosas que usen todos los di"as 'debeTI.:.·'~~"lá-r en el lugar 

de trabajo de cada persona. 

IO 



• Las cosas que se usen todo el tiempo se tienen que llevar 

con uno mismo. 

• Los equipo~ de emergencia deben ·Cstar visibles, en un 

lugar acr.esible y q~:e es:té~'.bien, s'~-.~a·J~d~~: 

El no llevar est.os pasos n~S-- oc~·~·io;.a~·á ··da'r'. ··m:a1 aspecto~ 
ocUpar exceso de lugar •. ~~· t~·~.-b~j"g·,~·al>·se .pue:d·~;."-~ezclar la~ 
cosas y eso nos daría mala calid.ad;- en consecuencia se 

trabaja mas y por lo tanto no~ afecta la prodU.ctividad y la 

seguridad tanto personal como de 18.' empresa. 

lt.1.2 El orden: significa asignar un lugar especifico para 

cada cosa. 

t.- Procedimientos p•ra ordenar el área: 

• Definir un único nombre para cada cosa . 

• Acomodar las cosas de acuerdo a su frecuencia de uso. 

• Asignar un lugBr para el almacenado de cada cosa tomando 

en cuenta que lo que se use con mas frecuencia tiene que 

estar ya sea a la mano o en el lugar de trabajo. 

• Realizar inventarios continuos para saber las existencias y 

el faltantc. 

2.-6. Porqué- es neces•rio ordenar nuestra área de tr•b•jo'? 

• Porque cuando trabajamos en un área desordenada 

descuidamos muchos aspectos como son productividad 

(invertimos tiempo en buscar y no en producir). calidad (no 

podemos poner atención en las normas establecidas del 

ll 



producto) y segu-ridad (exiSten infinidad de riesgos y 

accidentes t.:n las úreas· desordenadas). 

• Porque se trab.aja· con mayor gusto y se eren un ambiente 

agradable dentro·· de- la_ e.,:.-p:r--e~'a. 

:·.,: . ., .. 
3.- Cómo ordenar el área·de trábajo 

• El orden debe ~~·~·i,::'~'~f-~~~·¡d·~·. por cualquier 

labore en la empre--~~:}:.~:;_:/·,' 
persona que 

• Asi~nar colores-~'--:o"·ú~~~:.;o:~-- o- identificar· las cosas en los 

lugares de trabaf~-~\·¿~·:"'i"o·~- lugares de almacenaje·. 

• Colocar carteles -y·:.&y __ U.da_~s .. vi·s.uales~ si se están', ui:'iYi.Za'nd~ 
las cosas. repar'a~do"/- estos casos quién.'-º~.,._.~·¡-·· se 

perdieron .. ·r·od~-~---,·¿; '.·~~-c~'s deben est8.r a._·ú·~-~· .. ~-:~~-.;...¡:·~'.:;~Ú·~r~ 

. f ~{~;~;i;;:::~:~iiii~;:iif~,ij1.:.,~1~.'.~~~; 
_. -:: .- .. ~ .-:~_,--_ ,. 

La limpieza: más que .nian~:e_~-:~·~.{-~~:~J-. ·c~~~a~··:;.limpias 
debemos verlo como una forma de ins~-~.'?.~,i .. ~;it)!~-d~.'vfd.~~1. 

11.1.3 

1.- Limpieza adrcuada: 

• Mantener limpia toda la empresa para p~·de~ ver 

identificar los problemas. 
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• l\.1untener limpios los lugares de trabajo y principalmente 

las piezas especificas de la maquinaria como son este caso 

molde, soplndor\!s, pistones revólver ·del plástico. tolvas. 

aparatos de medición y rieles de transportación del envase. 

Limpieza de herramientas. ya que con estas podemos 

ensuciar tanto el producto como el punto anterior. 

2.- Promoviendo lucares de trabajo: 

• Dividir zonas y asignar responsabilidades de cada. una de 

ellas. -·',--·:, . 

• Limpieza por equipo y áreas- (pis"os •.. ·'co'·1·;·~i"cir~s.:-dc··polvo. 
herram lentas. tranSportadores·: ,-~-~-~,i~-o·:~\~:::·~-~-~~-i n a:i a~· etc .. ) 

• Revisar la forma· en. q'úe .·s·e:· erec1·~'a· .. 1Ílt:·Ú·~--p·f~·~·~-~~ :con que 

• ::r:l~:~:n~:: 5f::.::e:::-::'ilr~';j¡¿~1id;,~:1•t::•~; ~~c~:mleun::~: 
por ejemplo. qui~~~n ll~p)_~:;~-~-~'-~··'·J~J;-8'.~.;·-~-~~·~;·~~ncÍo con a_ire 

y asi sólo se leV_~-rlt~~·i'"a :·=~(.~P-~1·~0 ).::_s·e .ensuciarán otras 

cosas. 

3.- Qué hacer en losares dirlciles de limpiar: 

• Equipos: limpiarlos por arriba. abajo. al frente y atrás. y 

asignarle prioridades y f"echas para lograr las mejoras de 

éstos 

•Pisos superficies con hoyos 



•Misceláneos: 

debajo de las mesas 
partes traseras 
en las esquinas 

herramientas 
aditamentos 
cosas que no uses diario 

Qué hacer en esos lugares: 

• Cuando haya depósitos de polvo o mugre hay que reportarlo al 

supervisor y al encargado de la limpieza. 

• Limpiar el equipo previniéndolo de oxidación. de corrosión o de 

otro tipo de defectos. 

• Se tiene que almacenar adecuadamente. 

4 .. - Puntos tl•ves de un buen trabajo de limpieza: 

• Equipo: - si hay partes que se ensucien diario. se deben limpiar diario. 

- si se limpian partes en movimiento. asegúrese de apagar et 

equipo antes. 

- limpiarlos con trapos y nunca con aire a presión 

Indicadores de aceite. presión otros: deben mantenerse 

limpias para que se puedan leer y principalmente si lo· que 

indican está limpio ya sea aire. gasolina. etc. 

• Lentes y censores f"otoeléctricos: limpiarlos con un paño suave 

para no rayarlos. 

• lnterruptort:!s: eliminar la mugre y la suciedad_ c_on u~ p_ai\o 

húmedo y con jabón y on otras ocasiones con solveiltCs~ todO 

depende _de que tipo de interruptor se vaya a limpiar:-



S .. - Reglas de la limpieza: 

l. No dejar las cosas sucias. 

:? ~o derramar líquidos.· 

3. So d.?jar cosas regadas o tiradas 

4. Limpiar las cosa~ correctamente. 

5. Remarcar las cosas que se borran. 

6. Levantar las cosas que estén tiradas 

7. Las cosas que se utilicen volver a ponerlas en su lugar. 

....... La estandarización: e~ crear - r.ealas - defi.niendo como 

hacer el trabajo para mantener como hacer· el arreglo, el orden > 
la Jimpieza. 

l .. - Dar ayudas visuales: 

• Son representaciones gráficas de las activid-~des .a realizar que 

involucran a las personas. Estas ayudaS. vis,uales nos ayudan a 

encontrar errores en las operaciones que: realizamos, para saber 

donde se deben poner las cosas que utili~--~~~s~ 
• Para señalar las areas de operación, precaución y de riesgo 

Para señalar donde se encuentran otros servicios. asi como 

salidas de emergía o equipos de seguridad: 

Para indicar el tiempo de mantenimiento que hay que dar al 

equipo) en que parte se le va a dar dicho mantenimiento 

2 .. - Cómo deben ser las ayudas visuales: 

• Fticiles de ver a distancia. claras y entendibles (sin usar 

palabras rebuscadas). 
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• Fa.cites de manejar. 

• Deben estar colocados en los lugares adecuados para \o que se 

requieren. 

Estas a)·ud.as visuales son herramientas ll!n ·las instr~cciones 
de trabajo del sistema·· is0-9000; ya que facilitan·· y aseguran 

que las partes y compone~tes se f~br-ique·n co .. n ·C·~tid.'ad.·.::·~ 

3.- S«" utiliza códi&o de colo~es: dentro de .las ayudas visUales. 

esta el manejo de colores para resaltar una operación. una 

ad .. ·ertenc•a. un punto critico de calidad. etc. En l.a planta se 

maneja código de colores el cual mencionaremos a 

continuación: 

Elemento 
agua 
gas 
aire 
equipo para incendio 
Brea de peligro 
precaución 

Color 
verde 
amarillo 
azul 
rojo 
negro/blanco 
amarillo/negro 

11.t.S La Disciplina: es respetar y. tra'bajar de acuerdo a las 

reglas para aumentar·; la seguri~~d:;·\.pr .. od~é~iy_i,dad Y .c~lidad. 
en todas nuestras activi_~,a.d~s,_l~c·t·e~.em~:>~.· que desemP~~ar. 

\ .... ,·.-- ,'·, : ; . 
- Disciplina -:·-es-l·a fo'rinaciÓÍt de hábitOs p~~·ii.iv~S'y e's la 

Uhima ·s y a- ~a v~iz~~-~:;.·;·-)8 .,m•·~-; __ 'di.f'icit d~ cum.~Úr_ ~ _i·1~-vai a 

cabo ya· que a la ma~:-or(a· ·no 

disciplina ning~na sociedad 

comun~s. 

"' 

nos gusta ta. ·disciplina .. Sin 

puede alcanzar Objetivos 



En una _empresa~ yu - seu .de sopla<lo e.Je. pl8.stico u otra 

ser "discipliiiado~. si.guiendo 

instruccione~ P.r_ccisa:_:; .• :: ~o.litica"i· Y. procedi~icntos. Para esto 

es .ne_ce~~~i,o"~.-~.r~-~-·~n·~~-~.~~.s· -t~d~~ _·10·~- dí-a~ _¿C~mo: podr-emos 

lpoogs·r,· ª,-,:v .. 0~:e5·.~ ... :~~.d_ .. :.yj".~.-; ... t.· ... t·.~,:ig"'¡·'·~~u:~.~1;:e~n'~d:~0?;.;.-~.f- ~c~n t ~s tá.n don os;: formando . hábito 
5 

-- - __ -;.--~~- --'.:::·p~l·¡-¡¡'~~s. : instrucciones y 

procedÍ ~¡ ~~-t-~~·1;~:~._'.:\~':, ··.z~·· 

Podemos :e~p~z~rT~ .h'ac'~r; l~his~ipiina siguiendo un. habito. 

• :::Pe~:a~~;
0

~bedecer -~-~~-c!'~ii~~~S,r_e.Stas~ -
• Ser repetitivo en ~'-'l·-~~ ;::;."'.~·cc'i-~ri:e-~ que produc~n buenos 

resultados. 

• Ser responsabl.e en t~'da.S'.:""1~s·. activfdades que rCaliz.amos. 

Esta responsabi~idad·;··~·e .. ::,:_~'.d-~-~Í~r-~;~ pensando que se tienen 

que hacer las c·o·s~s bi_~_~)~:~~~-~as- -bajo las normas y_ reglas 

establecidas. ··.~ .,.·. ",'" 

• Ser constantes :·.P.~;~ "í'¿.;;'/~·-~-~c)-~·:. Ír,es sCmanas 'consecu-tivas. 

realizando las. ~-ig_ü\~.~1:'.:c:_~ {~--~~-¡,Y¡ d_adcs: 
-limpia tu 1~·~,.~·~\~d'~~~Í~;~~:··¡~---~_::¿~~aO.do .·finalices tu jornada 

-1:::::~~ Y 1~~ti;;:t1;~~~'.T~rj·:uin: ~1 iniciar y al finalizar tu 

-coloca el' m&ie·r-ra1.:-e;n·~·;·a"'ck's -e,:·~-~, platafÓrmas~·' pero. nunca 

en p·isos_-_ni .. !,~~.~:-~·~::~~T~~~,~~; :/··~:'·~_-1 ~-~~~-~,s·: q ~.i'e· ."~ :_s.ea. s ~--1 ~gar. 
-checar t·u. ~C-~r~~-i:~~};:;a·;; ~~S.·.'de: ___ uS.ar_I a. 

-colocar 1 a _b:;s.Sufá ::~r¡;·su· .~I .uS.llr 

-utiliza -~~I e~q~ipo- .. -d~·-·~--~~·~·~f·d--~-d -~e~-~sa'rio 
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·utiliza el equipo de seguridad necesario para evitar 

nccidentes 

Recuerdo que sin disciplina ninguna de las otras· 4'"s podrán 

ser implementadas y por lo tanto no lograremos el éxito 

deseado. 

Recordemos que nuestro objetivo es Jlegar·a ser una empresa 

competitiva, c-on calidad y productividad lo cual repercutirá 

en tu bienestar familiar. 

11.2 Aplic•ndo p11ntos de W. Edw•rd Demina. 

A continuación mencionamos los 14 puntos de Deming; de 

los cuales sólo se usarán los puntos 1,3,4.S.6.9,10.12.13,14 

que son los que se pueden adaptar en una fábrica de soplado 

de plástico. 

* (1) Ser constante en el propósito de mejorar el producto y 

servicio. con un, plan de inicio en competitividad. 

• (2) La administración debe ap·r~n_·~·e·~ ~a. _cumplir su 

responsabilidad· y ser· Jider en.·~¡ ;_.c8n1_bi"~:~:~'.-'e{~ctuar. No 

podemos sCguir ocupando rlive1e·~.~··.:d~-.:,··.d.e'it1:~ra~· materiales 

defectuosos y defectos ·d_~--~~~~.-~x~~~-[§.3~~~JJ{{f~~·~.:, _·. 
;'<:;:~:;.:·'·'r.::: .. ·._·.<·:\",_',,:!f·; .. • 

• (3) Hay que ·acabar ;CO!:.'. ladnspccción~·;·masiva. debemos 

exigir evidencia·es_tadisti~á·-d~·i.~/;;_-~f~~-~~ ~- servici.o. 
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• (4) El principio sólo tiene ~en1ido cuando hay evidencia 

estadística de calidad. Lo importante os minimizar el costo 

total Es preferible tratar con un número pequeño de 

proveedores con los que se haya creado una relación 

confiable y leal. 

( s) Se tiene que estar mejorando constantemente e\ 

sistema de producción y de ser·vicio; para abatir los costos 

de producción . 

• (6) Hay que poner en práctica métodos modernos de 

entrenamiento. 

(7) Se debe administrar con gran dosis de liderazgo. 

(8) Se debe eti.:riinar e\ miedo en el trabajo. 

• (9) Se deben eliminar las barreras interdepartamentales. 

• ( 1 O) No se deben de poner a los trabajadores metas 

numéricas ni exhortaciones ó amonestaciones. 

(11.a) Hay que eliminar las cuotas numéricas. 

(1 lb) Eliminar la administración por objetivos. 
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• ( 12) Quitar JoS obstilculos que imp1dan que el operario se 

sienta orgulloso de ':10be_r realizado un trabajo bien hecho. 

A.pliCa~do los_ 'puniOs~'·antes mencionados en la fábrica de 

sop.lado de- plásti·-'7~·; '>;·: 

t. En este caso re~.-~-~~~·>:·: con el director y 

departamentos para ~;~b 1~~B~· S:.~ :,-_et·~ director busca una 

ganancia inmediata·~<-i.~O ,P_e_r!"~n~cer_ en :"·el .'mel-cado· por 
tiempo indefin.id~;;..>1_:·:,. "·'.:>'- :·,~-'-· 

.. ·:.:: .::,·:.':: ~ ;;J,t.f ;.:1f ;¡li;.f '~ 1~J~~~1~~¡¡¡:·;:. 
control de calidad. sino solo'· nos 7 preocuparemos .. por: t-~Óer·· 

::~::~Ld:~•:::~~:~~:f.:d~os~t~i~~t!{li~i :::J:~:~;,:·,.~ . 
:," ~c::::ode P:ure ::c~;:c•;~d~t~!'i~;~~¡~~~~:J,~~9~:~e:: 
aceptar las siguientes Ín~ovaciO~~~·/:~- "- T:~ 
•La de innovar: 
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La de innovar nu~vos productos y· dar" mejoras al servicio 

que se tenl;an -en el "mercadO; 

Innovar ~ue~os~---~atf:°ri~·lcs<:_·qUe.· se van a ·necesitar con los 
nuevos produ~c.tos. -~. ,.·:· -.: . ;¡'.:-.: 

Posibles cam\,¡¡;s -·~~-~-·-.;-~k-~··-~-~-¡-~-;¿·:(d--~:~-:·~oplado • pistones • 

:::::::· :: '.;!l~f t{~f~ji~fit.11{~~.~J::, ;· :::: :.·:. :: : : 
Innovar· nüe_:"á~:·~-~a~i)idadcis ~-i~-e'~\8;.¡,ientos a todo el 

-person~·l p:·~;~~~· :¡'::~t~·t~--~¡bajo . 
. :_·"·• t~~ü::~:;::·,··.· .> 

• . ~: ;ed:"e}Z ¡{~~~S~º'32~0:~~f.:~.,~!;,;;~~J;tf~cid~I0 .~!:E: :::::.: ::· ~'.~ cliente. p~ra d·~r _. .,,_~(e'nvase etc. - . · ·:,-::-.- .: :,:;;_;~- ... ·:-~F:~_;3 \~--· · · < · 
3. Evitar que· la .i;er-~n·¿·¡a-:.;<'.Y··::\:'·{~s. ·~~l;'~-~·~vÍ~ores hagan 

::º:::n:u:a~:~~:•::on;:vi::•.P:.=::E~Z;~~.~J~&~J;!J~:~.:~::::: 
se logra haciendo cambios o· a·daptacion'es·~'a:·s1&.;:.maC..uinaria y 

equipo como a los procesos de p:r~d~~C#~~~~j;Vt(A~~:líl ·~e~ _dando 

una capacitación de dichos cambios .·¡;e·a~iz-a'.d~·~-~ :Esto es con 

motivo de implementar nuevas- id~·a·s"::.. propuestas por 

cualquier personal que labore en 1_8.- em·~·res3 . Con esto se 

empezará un trabajo en equipo de tOdo. él personal. 
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4. Lo importante del ·punto anterior es que pueden ir 

minimizando los costos de produ.cción ya que gran parte de 

Jos cambios se hacen·con eso propósito. 

Aunque hny. otras f"ormas ·de. ininfmizar costos • y es que 
' . . -

::. :r:i'1a01

:;:•:; o e :{r¿¡:p:rt~ª;;, :~;:~d:~é: !~ir::L ~.~ 0c u:~ otros 

ellos 

debe 

Hay· que. 

dicho 

'los costos 

constantemente 

con toS·.·_<s .. ~·~,~-~-~\~.~.~.~~t~m~:':'·~~~·-:;~·- Esto ~uiere decir que si 

:::: u;:{::t::ii!±~t~~~ti}?.~f :~r~ ·~:~:::ert::i::::d~ s •:v~;~: 
Estas, ·¡n.:;·~~~'.~:~:~~-es' serán basadas en· las ."necesidades y 

reque~rimi·e·nt.~~:. ~~~ ~.co~su""!idor y en algunas del proveedor. 

Otra forma :\'de··· abatir Jos costos es· minimizar los 

desperdicios". eO todos los departamentos. ya sea papelería • 
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material Plástico. pi-gmento. solve_n!es. lubricantes. agua 

energia eléctrica. bOlsas •. cajas. etc. 

6. Poner en práctica m·étodos·~;·od·~·~-n~·,~:-~ .. d~J·¡~_nti~~~-miento 

:::=n~::::::~~o:::~~'.í11J~~~~~,~~~~tl~'.~~;~~:¿::¡or~ 0p::,:o:,º: :: 
vez hay que.' .. ~-~.~~~~.~--:~~~:~:·~~:~).~3··¡V( . ;:~:~~'J·::~~-~¡.~t)¡.jo como en la 

;:::~:::¡:: :;~:~:~:~;~~~t:~~;,,,~,f.,~/;\'~Ln~~, a los trabajadores 
en los diferente-s;'.puestos~-'deAsu.;área;-, · 

?. Esto5 :u~H~e';d~~~~~~~~~~;?~;t~:]~;;:tai::e:,::pa:~a~een~:~e:~ 
poner ob~--t.é:c¡:¡l~'s-:·'.·:yr~-~'í'a·:·\;:~ai:~~'fac·i.lítarce inf'ormaci6n uno~ a 

otros. ya qu·e·-_:es~án ~i-nt~-~cO~ecta.dóS··_e.ntre Si. U.no .qU.e.·rl·o 

actúe en equi~O se·~· un ~bstliculo p_~ra:p;,dei:_ llev:~·;. ·;aé::"&bo 

el proceso de calidad. por .. eso· es n'CCes.ar.iO ___ q'u·e _.tr_~-~-~j-~,~~~~n -

equipo ya que todos los departamentos·:sori'::-PrOveedores-: )_" 

.. ii.~~:~~i~ijj~~~~~~~Ijf t~!~l~~~i!\lltf i:Jj· 
nunca esta satisfecha con el. esru·:er.Zo''I.':"r'e~··¡·z·ad~· ... Eri~ tal 

motivo seria mejor reconocer 
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reconoCiniiento 8.1 empleado que esta trabajando en óptimas 

condiciones y a In,_ vez dilrsele un incentivo ya sea 

económico o·· ·representativo por tal 

que los :d·e~ás_!:'.~m~Je·~dos trabajen 
lograr dfCh0-'/c-c'o.iú-lcÍ'in'¡ en tO.-

dcsempei'lo_ Esto hará 

con más ganas para 

, :::;~~.;~rli~lf :¿3~:· .'.::::,:~·: ._:~ .:::: :::::~:: 
realiznrlo:_,,c-Recordando~:s1empre que el empleado es 

h·Ú~~-:~--~·.:~:~E~;.+~g~:~~.·:~~t~~~~~~:ü.~~·:i:~·~m'o tal; esto nos daril mayor 
prod uct1_v1dad ,y:: cal 1 dad :en '1·¡;_:. pro.d ucción. 

E•te es o:,L~W~'Jf~~~ttt1t~úJo' ~~~~_t;;,;.ción que se le debe 

lf:~~~g:23;{t~~~~if f ~~f f ~~~iill~~~:¿~~~~=;:~'. 
la limpieza· del ~-~·~~--~,_.~/~-~·~~~~~ ·~·;>~~~~.t~i~ft.~~·;!;~.~,,~.~,~,~~-·~· na_vajas; 
para que pueda realizar.:su-~t jo~con:;·calidad.requerida. 

13. Hay que imputs~f?}§:\~~11.4~~~t~é2zt;:'j~º,:~s~rro110 de todo 
el personal. :~ª:·,~~ .. e::~.-~.¡ ::te:~e:~-º-~_.--ern!'1 C:-ª-~º-~. b_ien c_apacitados 
y preparados •. p-_;cÍ~á·i;~:.~'J':i-i'e;;,~:i~"r:.~'j ~bJetiv~ del proceso- de la 

calidad del 'prO:d-~'~·t~<-"·.-~o~ .. ~ayor claridad. V a la vez. 

comprenderáO que es-· un beneficio no sólo para Ja empresa 

sino par~ 1-o,S iO:;·~grantes de la empresa. En el grado de la 



preparación del pcrson.al serán los cimientos de la 

competitividad de la emps:esa. 

l4.Hay qu·e ·emPr.~n~.er·'ias,: ácc.ioncs nccesar¡as para .lograr la 

transform~'cióO~:- ·,·d'c. la ·emPrcsa. En este ·-~aso la 

administra~_iÓ.~·~ - Y."er\~:~:~ia y -d·i .. recciórl deben de ·actuar 

rápido ·y. a- ·,á-~~·ve~:· Ílevai ·a· cabo;,"rcunioriC<.'_en",/ .. doncl.~ ~e 
explique ··a· --,,~·5<;~~-b·¡;r·di~ado.s .e-í POrqü.; .. :·f'u·e·:~ rú~·c·es&.r.to ·e1 

cambio· y .a-i··a·;·ye~ -'h~cc':rios-"qu~_ se_- cor:i-ci·~~Ú~:~n~·:·~e- q·ue e_l 

camb i~ .. es·.- b:·~-ieno; Par: a· ·t~ dos. Adenl~S -.j._~y: que - i nStrui r tan 

pronto-:c·~)n,.;·-:s'e~· -Po~ibt~'. a:·u·n ~-~gU.riis·~·o :~:-~ alguna persona 
, . . . . 

para qu~ ·-d~.·-·:s·e.8Ui'fnie:~.1~:: al-~·proceso 'd~ "mejoramiento 

continúo. . ,·;'.:,:_·. :",'.!; ': ~, . ~ 

em:::.~a c:::;,•::;::dc:: t~~;~~~~::::es7iey:b•;:e d:a~: 
elemento es un~-p;~_t·e:.-y~-~,.~;-~·~~~,~:~::'.~~~ :·_~',~~,~~Pr~_sa . 

. ' - ' \ ~>-~· ' >"· 

Con esto damos ~~ente~~~ e ~-~-~\·~~'}'p·~~to~ de Deming son 

::e";~e :::=;::::~ª~;:~v~~~~j~if~~~,It1~2tI:::-:p~==~:.:i,:: 
procesos de mejoramiento' e~~ el'.·~~~~;~·~:~-t~:? e--.- --·. 

: ';~; 

11. 3 Trilogla de .l. M . .Juran .. 
·-· .~,,. 

La trilogía de Juran indica nuevoS P:Un.tos a seguir para dar 

el seguimiento de ta e ali.dad y loi&i-a/ ~~-~·:. ~eJ'or·á;· ~-~ntlnua de 

la calidad en la empresa. 



Primernmente debemos identificar ·que son clientes internos 

y ex.ternos, 

Clientes- ext'ern~s.- ~on las. persona·s q~·e·.no formnn parte de 

nuCstra-
;··, 

empresa·• pero ·.-sobre repercuten nUestros 

pertenecen· a la trilogía 

··o,:':-·:--·.,·'. .. ··> 
a) La ad~iniS't·r·~~¡Ó·~ es.tratég,ica de la calidad : 

Est8blecer · cOnsejo ··de calidad con las personas que 

conoz;~~~·-;~-~-do'.'e1_-:..Í>roc~so del B.rea. 

• ~ctuaÚ;_a·~~;-,~-~·-.. poÚ,ticas de calidad 

s·e re·~·~_iza~· ·I~~ auditorias 

cada mes que es cuando 

• Designar laS Ínetas a seguir para lograr la calidad del 

envase. 
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Proveer los recursos necesarios para pod"r. dar seguimiento 

y-continuar con el programa de calidad~ 

Aprobar· m"cta'.¿, finales y proyectos sicmp(e·y -Cua.'1do'.e5tén 

documentadOS ~cin ·datos estadísticos del, p·~aY·ectO'.·~:·d"e un 

· [~~{~~ti~\~~~~t!.f~;~~¡rtf ¡litf iif~i;¡ 
Los siguientes treS procesos·i"sC.?int'eºr"re1a·cionan'~eRtre ·Si. 

·· :::::~~~::::::::::·:í~{iUi~I )1~~~!t:K~.:;.::: 
envases que puedan :·-.·sa~is~.~u:e~.i~~'·.l~-. los 

i:~:~.:~:~~.ij;~:0::#:=?~~~~tf 7l~~~Wf~éi,.~; 
asi. En ese momento entra el depart~m·~-~~:¿~;-d,~·~~'C.~lid.8d ~~ra 
evitar que las cosas empeoren. V este reilti.Zá·_~.t·r-es pasos 

básicos que son: 

• Realizar auditorias preventivas 

• Identificar quienes son los clientes y _cuales son sus 

necesidades 
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• Desarrollo tlel pr_oducto. 

e) El control dll lu cu.li_dnd; 

• Establecer. cri'lcrios que ·satisfagan lns condiciones de 

calidn"d con la~ que· se debe:n "trabajar los envases. 

• Revi~·~r las condicio--ncs._de calidad y a la vez actualizarlas, 

Csto es ·con el -fin. de ií- mejOrando la calidad . 

• Es~ablecer estudi.os, de factibilidad . En .. este cas_o obtener 

muestras de cuales son 1.as falla·s del producto para poder 

tomar soluciones al respecto. En este caso· entrarían 

muestreos, di8:grama de~:_PBre~_o.·.c;s¡agrama de lshikawa, etc. 

d)EI mejoramiento de Ja· calidad: 

• comprender las percepci~-ne·S_;:d~l-.trabafo. 

• Otorgar r~conoci_~·ie_n~o~ al_: ~·er!!'onal que t.abore • no más • 

si no con mejo~-.·cali.dad y·_ a ·la vez que no .. baje de un 

estándar establecido de producción. 

• Servir en los equipos de proyectos. ·En este caso participar 

en todo tipo de proyecto para la calidad y la mejora del 

producto. servicio y en la empresa. 

Ln calidad 

Cos10 de In 
Mala 4.."nlid:td del 
Pn:supucslo de la 
operación 

Comien7.odc 
o(1';racioucs 

raciones 

Zona originíll del 

.~~i:'.tr-:>l ~e la calidad 

\.º .>O) 
"----- 11cmJ 

Lecciones aprendidas 

2H 



El gráfico muestra que a su debido tiempo Ju. pérdida 

crónica se hi7.o descender a un nivel muy por debajo del que 

se planificó originalmente. Esta ventaja se logra por el tercer 

proceso de la trilogía de Juran •• n1ejora de I•' c:alidat.d - . ya 

que si no hubiéramos obtenido alguna pérdida crónica no 

podriamos mejorar la calidad y seguiríamos sin obtener 

mejoras en la calidad en el tiempo. 

111. M6todo• e•t•dlstlco• •Pllc•dos • la Industria. 

Para una empresa la cual no tien.e _ningún control 

estadístico de calidad y que a su vez dicha·empresa empieí'!a 

a laborar; es necesario~ primeram_ente b.us~8:.r-·1~·.adaptac:ión de 

métodos estadisticos que ayu.darán_·,_a ~un . mejoran:iiento 

continuo de Ja de la producción ,.y:. á·--'su:;~~~ez _tener datos 

~itf l{~f~lt~~)~;i~~~~~~f~'~f lf Ib~f~i 
metodos-_ esta~isticos .. se .~~v-~~~":~5-,':~~~:~~-b--~.~~~~"~:;::·c~~.~.~-rmedios. y 

it~~~f Ij}::?:~~1~~~!T!~~~~~m~E~: · 
·/· --... ;·:· - ';'- .. ,·~:·-.·;··· 

De di ch os m étodOs ~.;.·ási·é-~s -'e: in·t·e·r·rTI''ed i~s cc:;nstan: 



Métodos bñsicos: 

a) Diagrama de Parelo. 

b) Diagrama de lshikawa 

c) Diagrama de frecuencias. 

Metodos intermedios: 

Distribución normal con variable. aleatoria continua (V. A.C) 

a.) Distribución de Positó.n con variable aleatoria 

discreta. ( V.A,D) 

b)Pruebas bilaterales 

a)G_ráficas de Control: 

a) comparación de eventos ( antes y 
ahora ) 

b) comparac1on de dos eventos (para 
decidir cual evento es mejor). 

·e) muestf"aS a~a .. eadas 

a) mediciones (X-R X-S 
, , bY. D:tri.buto_s ( P b c d ) 

Estos· ~ét~;~~",:' es:t,~di~tico,s. ··• como ya mencionó 

;~f {~t~~t~~~lt~~~~~;~:~~~~{;;;;~~~:;:~.~~~~ 
de. caia_·,_un_o: ~é~;e1_10~:~:: ~ ·_:.·._.; .. 

:,,· .. 
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llL1 Métodos Estadlaticos BA•icos 

111.1.1 Diagrama de Pareto. 

El diagrama de Parcto esto utiliza con el propósito de 

visualizar rápidamente que factores de un problema. qué 

causas o que valores en una situación determii:-iad~-· son los 

más importantes y. por consiguiente. cuáles-·de··"ce1o·s hay que 

atender en f'orma prioritaria. a fin de solucionar el problema 

o mejorar la situación. 

de c~s~ 1"::J~;Jj :º;f ~:rfr5:0~~i~~~~:~ 
·." --. ·,···· . ,-;< -_:.· _;-;_,/·.;-~,.·._.,;· ... ::,·,..s.:,~.;C""'-"';"'i>''. 

los-que tienen. menor~impo.r:tanc·i .--,:·. ·::~.~-

' -~·.:: · ~:::·:: : :·.~ ·::~~:;V~:;fi~rliifé':;~~r0·:.~"'" :: 
esfuerzos para obtener mejores".res;Ult&.~~-s-... ~:~.-?.~"·':'-r~·\~_.~._eñt.e;-- es 

más costeable disminuir la colu'ri.{ri'~ ;·;~~j~~~·fr~:~~:~~~~~~:~ta:. mayor 



peso de un problema que eliminar por completo la columna 

mas pequei\a de los defectos. 

El diagrama de Pareto cumple con su cometido.. pues 

representa en forma gráfica 

• los principales factores que influyen en una determinada 

situación; 

•el porcentaje que corresponde a cada uno de e"stos factores; 

•y el porcentaje acumulativo. 

En esta forma,. la gráfica facilita identificar sobre que 

puntos se debe actuar en forma prioritaria. 

( DIAGRAMA DE PAllETO ) % 

.. 100% 

80% 

so o/o 

Cl C2 C.3 C.• es C6 CM usas 

ÍCM:Uml = no + nt 
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De acuerdo con este diugrama de Pareto._ si suprimen tus 

ºtres pr1n1erns en u sus. 

def'ectos de la producción. 

eli_mina cerca del 70º/o de los 

Unu·_vcz. que se han emprendido las acciones con bns~ en el 

diagrnma de Pnreto. es muy conveniente medir los resultados 

obtenidos elaborando ~n nuevo diagrama. La comparación del 

nuevo diagrama con el anterior va a permitir ver hasta que 

grado fueron eficaces las acciones llevadas n cabo. 

111.1.2 Diagr•ma de l•hlkaw• o c•u•a - efecto 

El diagrama de lshikawa o de causa-efecto., tiene como 

propósito expresar en forma gráfica el conjunto de factores 

causales que intervienen en una determinada caracteristica de 

calidad. 

Se llama de l_shikawa. _ p~·r q'ue '--e1 _Dr.' _Kaoru IshikaWa lo 

desarrolló en 1960·- al ;~::·p·e·~~at·~~-~~-É":~(J~·\·qu~ no ·era_ posible 

::;::::;::~::;~:~:(i.~l~i~:t::~:::;~:~:~::·:·' ·:: 
caraetcrlstica de ~a 1 adise·::'eXPresa".por medio de una gráfica 

que está' lntef.;~!;~~~~;~~:;~'<{cii'~ri;,~, 

• L·a p~i~e·~,-~-~,_-~:~:~;f~~~-·:·:~ .. ~~t~.'.i:~·4-~~sú·t·t:.ida por una f"lecha principal 

haci11:.:.·1as·:··~iu;·~( -~·~·_nve~·g'~·.~ .. _·~·tra"s fl.echas .. consideradas como 
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ramas del trunco principal. sub re Ju~ cp ... c inLidcn 

nuevamente flecha!-> mñs pcquCñas. lus subrramus-. En esta 

primera sc-cción que.dan~, pu1.:s; orynnizn<los los factores 

causales. . . ~ 

:_~ e .' ·'.'<: 

• La segunda sección -- e·s1i..':_ ~·onst.itUida por .:el< no'mbrc. de lu 

característica de. calidad. La flecha principal- de In primera 

sección apunta preci~a~c~te·· hacia ~s·t~ ~ombre~ indicando 

con ello la relación causal que 'ie da cntr.: el conjunto Je 

-factores con respecto a la caractcrist1ca de calidad. 

Debido 1_1 su forma de presentación~ el diagrama se llama 

también .. esqueleto de pescado"", 

DIAGRAl\IA DE ISlllCAWA O DE CAllSA 
Y EFEC:TO 

MANO DE OBRA MATERIALES METODOS 

/// 
MAQUINARIA MISCELANEOS OTROS 

.1~ 

CUl'TRUL 
DELA 
CALIDAD 



lJnn vc!z que se: han organizado_ en_ el diagrnma todos los 

factore~ causalit!s de los que puede depender una determinada 

carncleristicn de calidad. se estudia cuales de esos t"nctores 

son los responsables del defecto q~e .se desea corregir. 

111.1 .. 3 Di•grama de frecuenclas·o_ Histograma. 

···~:· ·>, 
El histograma ordena :-tas: .. m_u.estras. tomadas de un 

conjunto. en tal ror~·a. ~q,u~':~~t~é-;~vea' de inmediato con qué 

frecuenci n ocurren .. '..:.deter·mTria·-das. ··-caracteri sticas que son 

=~j:i•:todger:::e;;.~;:i~?f~~~~~A!~t~~~~i~F:.~l:~i;:o~:a~i:::~d::; 
proceso c.on·respecto·a3determ1nados l1m1tes. 

' .·· -~,·.:····;::¡\:~; ~:::.f 0;);.\f~~~~,:~i~~~~'..~~~~{ .:·¡~;~.·\; 
En· c~.alq':l~_e.,r.-~'.·~.s.~-~-<:':io:~·:~~!~~i.stic~:~-~s i:nu~ frecuent'e sacar 

~::,:;;;;f ~Ntif l~li:Ii;t~;~~~~i1:~~~::;:;~; 
los métodoS·): estadísticos';'-·- EV,·méto.do".-(Cstadisti-c·o(,más< común 

~~~fü~i3·S~~~~ilW~~~1~~~r~~Ml~«~~~~~;~: ·~~ 
llama.,.lnue~-tra: ~ .. ~~:t~·r'ra\.>· 
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Las muestras .uleatorias se toma'n co'n el~ propósito de 'ver 

has tn q. ue .g~a.~o, 1 ª .. : · p~·b~~. ~~·!,~:~/,~_u ~ .. ·~-~.e_._c,~.-~. -: ~·i_~·u ~~a· :·det~ ~.~in ad~ 

:·:::::i:':·:;:::: <,~;.f ~;:!~,i~~~y~¡¡¡¡¡¡~~~~!§~t )::;·.:.: 
Los 1 imites de -los i nterValos·,;:..se/~.-desi gnan ~ fronteras·.; de •'el ase. 
A IS can~i.dS:d de';.-~·ii:~""s\~~ii);~~J':f. '}¡··;[;¡';{\~-~<~;~ 

~ . . . . ··- ..... 
partir de unaº.barra de mayor 8.1tUra-ub.icnét'a':ei-a;·e1 centro._ las 

barras de .ambos lados ~isminuyen g·!'ac:!úa,lme_nte de altura. 

Esto se debe a que la frecuencia con· que ocurre la 

caracteristica .. objeto de observación. tiene c8si siempre una 

tendencia central. 



(1) ( 
HISTOGRAMA Y POLIGONO DE ) 

_ FRECUENCIA _ 

11 12 13 14 15 16 17 18 

Para la realiznció11 de este diagrama se utilizará la 

siguiente nomenclatura y su respectiva forma de obtención 

UE = Unidad ex.perimental. 

V.A.O = Val"iable aleatoria discreta. 

V.A.C. =Variable aleatoria continua. 

X = Variable de respuesta . 

1 = Intervalo de aceptación 

Ll1 - Limite inferior del primer intervalo ( V.-A.C ") 

LS1 =Limite superior del primer intervalo ( V.A.C ·) 

n = Nümero de la muestra ( n < 30 datos_--~eparados~ 

3 O datos agrupados ) 

A -= Amplitud del intervalo 

K No. de intervalos que se recomiendan 

f = No. de valores dentro de cada intervalo V.A.O. 



R = Rango entre Xmax - Xmin. 

•"OR.Mll l ... '°'R.10 

A ~ R I "-
l.11 ~ Xmin - o. os 
LS1 Ll• + A 

f, - r. I n ) " 100 

f, - f, I n l " 360 

10.2 M6todo• lntennedlo• 

111.2. t Carta• d~ control 

Para 

Para 

el diagrama de barras ) 

el diagrama de pastel ) 

Las cartas de control pueden ser básicamente de dos tipos diferentes que son: 

• Carta!I dr control dr mnlirionn. Cuando se trata de medir una caracteristica 

de calidad mediante una variable aleatoria continua. 

• Cart•!I de control dr atribulo!. Cuando se trata de contar una variable 

aleatoria Ji!'Ocrct~ clasificando cada unidad Jet producto como defCctuosa o no 

defectuosa. 

111.2.1.1 Cartas por mediciones ( X- R. X- S) 

Carta dr c;ontrol para la mfdia. Se utiliza generalmente ciando el proceso es 

automático~ y la distribución que se obtendrá será de una distribución normal. con 

para.metros: µ X = µ y a X = a I ..Jn . 

JK 



Encontrando la linea central. y los límites de control asociados a tres 

desviaciones cstám.lar~ se obtienen los siguientes valores. 

LC=µiZ=µ 

LCS = µ X t- 3 a X = µ + 3 a/ ~n = µ +A a 

LSI = µ iZ - 3 a iZ = µ - 3 al ../n =µ-A a 

Estimando µ = µ"' = l: Xtk = X:m k es el número de muestras 

a=a"' = SIC: 

donde s = ../((:!: ( X - X)')/n) . 

C•rt• dr rontrol para I• dr!llviación estándar. Es la cana que se recomienda 

cuando el tamaño de la muestra es grande (n C: 1 5 ). 

La desviación está.ndar de una muestra es. S = .../c7i..CX- Xptn) si s.oz es la 

varianza de una muestra aleatoria de tamai\o n. de una población nonnal, entonces 

V 5.oz¡ a.oz tiene distribución X~ (Ji-cuadrada) con V= n-1 grados de libertad. 

Distribucion muestral de S 2 

LCS 

µ..s -------·-·-·-····-----··----·--····· LC 
LC! 

fllel 
u u l l 3 .a. !!i muestra 

CARTA DE CONTROL DE LA DESVIACION ESTANDARD 



Lu carta de cuntrol pa.-a la desviación cstilndar · pi:acde calcularse de dos formas 

ditcrcnlcs: 

1. Conocida a : 

LC'S = µs +Ja s =C''cr+3 ..J v/n c"Iª LC' = f1s= C:a 
LCI = µs-Ja s =C''cr-3 ..J v/n -c,.1 cr 

=B2 cr 

=B1a 

2. Estimando C'On o con ""'G = St C:z 

La linea central y los limites de control tienen. entonces. los siguientes valores: 

LC'S - s +3 ..J v1n e,.¡ s1 C'2 "B• s 
LC = S 
LCI = S+3..J Vln -c,.ls1c2 B• s 

• C•rta de control para rl rango. Se utiliza generalmente cuando el proceso es 

manual y de buena calidad; ademas es la carta que se recom.ienda cuando el tamafto 

de la muesua es pcquei"io ( n < 15 ) 

111.2.1.2 carta.s d~ control dl' atrihuto!I 

La carta de control de atributos se recomienda ampliamente como instrumento 

principal. para el control total de la calidad y del proceso y para ofrecer 

información a la Dirección de la empresa y al pUblico. 

Las canas de control de atributos constituyen un mc!todo seguro y eficaz para 

poder llevar a cabo debidamente el anii.lisis y el control de la calidad. 

"' 



La proporcion de favorables en una muestra es, p = b/n • donde b 1.•s el número 

entero de aniculos defectuoso~. y cstit entre el cero y n. Esta distribución se puede 

aproximar a una distribución norma!.: ... 

f(x) = nCx pXq ~con parclmetros µp = p 
y <Jp= ~ 

donde n es el tamaño de la muestra 

La carta de control para ta proporción de defectuosos puede calculars.;: de dos 

formas diferentes: 

1. Conocido P .. la línea central y los limites de control para tres desviaciones 

estándar tienen los siguientes vato.-es: 

LC ~µp-p 
LCS = µp+ J O('I ""p+:l ~(p (p-1 ))tn 1 

LCI = µp+ l<>p ~ p+J ...J(p (p-1 ))in 1 

2. Estimando P. con"'"P = P 

LC 
LCS= 

LCI = 

p~3 \J ( p (1- p))in
1 

i>- J'IJ< i><1- i>>Vn 
donde b es el número de defectuosos en la muestra . 

... 



z p 

LO 

"'' 
LCS 

µp LC 
(1 

LCI 

"'' 
0.1 

1 2 3 • f"." 7 
MUESTRA 

CARTA DE CONTROL PARA LA PKORCION DE DEFECTUOSOS 

111.2.2 Muc11trro de aceptación. 

111.2 .. 2 .. 1 Por variables o por atributos .. 

Muntrro de aceptación es el proceso de evaluar una parte del producto 

contenido en un lote. a fin de aceptar o rechazar todo el lote. Consider8.ndolo 

conforme o no confonne con una especificación de calidad. 

También podemos decir que el muestreo de aceptación es el conjunto de las 

medidas adoptadas por un consumidor (que puede ser también un productor) para 

asegurar la calidad del producto suministrado por un productor . 

., 



Para evaluar económicamente el muestreo Je aceptación. es preciso 

comparar los costos totales <le cada uno <le los procedimientos. 

N= Tumnñu del lutc. 

n= Tantaño de la muestra. 

p= ProporciUn o porcentaje de defectuosos en el lote. 

U= Costo di! la inspección por cada unidad. 

O= Costo del daño si se pasa una unidad defectuosa. 

Entonces: 

Costo total de la inspección 100 ~Q = N U. 

Coto total del muestreo de aceptación = nU+(N-n)Dp. 

NU = nU + (N-n)Dpe donde pe~ U/D. 

Si p < pe entonces el costo total será menor. con muestreo de 

aceptación • y si p > pe entonces el costo total será menor con 

inspección de 1 00 º/o. 

Tipo de rrrores: 

En los planes de muestreo se pueden cometer :? tipos de errores. 

Cll)BS probahilida<lcs se denominan como: 

ex= P (cometer error t tipo 1) = P (rechazar el lote/ lote bueno) 

ex -= riesgo del productor. 

J3 = P (cometer error tipo:?)= P (aceptar el lote/ Jote malo) 



U = riesgo del consumidor. 

CURVA OC. 

La curva caractcristica de operación (OC J de un plan de muestreo de aceptación. 

cualifica en fbrma aproximada lo~ riesgo~ mencionados anteriormente. 

La curva OC muestra los porcentajes de lotes probados que se a<.·cptarian. 

La probabilidad de aceptación en el eje vertical (de O a 1 ). es la probabilidad de que 

el numero de unidades defectuosas en la muestra. sea menor o igual que el numero 

de aceptación del plan de muestreo 

Se pueden distinguir dos tipos de curvas caractcristicas de operación (OC ): 

L•• de:I tipo A. en las que la probabilidad de aceptación está en función de la 

cálida del lote de tamai\C'I finito 

141 del tioo D, en las que la probabilidad de aceptación están en función de la 

calidad del prC'lducto. aproximando con Ju distribución de Poisson y Binomial. 

Indices de calidad 

AQL = Nivel de Calidad Aceptable. 

Es el peor nivel de calidad que todavía se considera satisfactorio. 



L TPD = Porcentaje de defectuosos tolerado en el lote. 

Es un nivel inaceptable de calidad o un calidad de entrada. 

IQL = Nivel de calidad indiforcnlc o punto de conlroL 

Siempre tiene una probabilidad de aceptacion de 0.50 para un plan de muestreo 

dado ( 1 - a~ 0.50 ~ ll) 

AOQL = Limite de calidad promedio de salida 

No es un punto de la curva OC. sino que se obtiene de la relación entre la 

propor-ción o porcentaje de defectuosos del material o producto antes de la 

inspección 

Pa 

l.O 

0.95 

.us 

U.I 

o 
p 

AQL JQL LTPD 

INDICE DE CALIDAD EN LA CURVA OC 

Por atributos: Se toma una muestra de unidades de Jote y cada unidad se cla!iifica 

como buena o def'ectuosa respecto a una dimensión o especificación determinada. 



ror "ariahlrs: Se toma una muestra de unidades del lote y en cada unidad se mide 

una cnractcristicu de calidad dctcm1inada. 

Clasificación 

Podemos enumerar y clasificar las p.-incipalcs tCcnicas del muestreo de 

aceptación de la siguiente manera: 

Por atributos 

Lote por lote 

Simple 

Doble 

MUJtipte 

Secuencial 

Continuo 

Un nivel 

Multinivel 

( este sera aplicado a la industria del plastico) 

(este sera aplicado a la industria del p18stico) 

111.2.2.1.I P111n doble 

Del lote sometido se extrae una primera muestra de m unidades. y al 

inspeccionarla se cuentan d1 unidades. y al inspeccionarla se cuenta d1 defectuosas~ 

del plan adoptado se obtiene c1 número de aceptación de la muestra prime.-a, y n. 
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número dcrcchazo en la muestra primaria. entonces !.i d 1 S c1. se acepta todo el 

lote. y si d• =: r 1. se recha7.a el lote • pero si c1 < d1<:: n. entonce!. !loe extrae otra 

muestra de n: unidade~ que junto con la primera muestra ya inspeccionada. forma 

la muestra combinada de ( ni ~ n.! ). y en clJas se encuentra C rti .. d:! J unidades 

defectuosa ~ si C d 1 + d.! ) s: c2. se acepta el lote, y si ( d 1 -+ d2 ) > c2sc recha7.a todo 

el lote sometido 

111.2.2. 1 .2 Plan múltiple 

Sislemas publicados de planes de murslreo. 

Se encuentran publicados tres sistemas de muestreos de aceptación . Los más 

importantes de estos son-

Sislema Dodge - Romig 

Sislem11 MIL - STO - 10.50 

Sislem• Philips 

De Jos tres anterior mente mencionados solamente nos referiremos al sistema 

Dodge - Romig ya que es el que más se apega a una E;"mpresa de plástico pequei\a 

la cual se esta iniciando en el control de Ja calidad por métodos e~tadi!>tico-. 

Este trabajo se inicia con el objetivo de minimizar la inspección total de los 

envases de plástico y asi solamente poder trabajar con muestras representativas de 

la producción y de materia prima 

Calidad a lar-=:o plazo. a esta calidad se Je denomina como promedio del proceso 

(PP) y se especifica en porcentaje de unidades defcctuo~as. 
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NUnu:n.l lolal de unidades dcícctuo!>US cncont.rudus 

PP-

Ni'1mcro 1oal de unidades i11spcccion<1d:is 

Si se esta llevando a cabo mediante el plan doble. es recomendable utilizar 

solamente los resultados de la primera muestra. Y se utiliza generalmente los 

indicas de calidad L TPD y AOQL. 

LTPD .- Porcentaje de defectuosos tolcradC"I en el lote. 

En esta solo existe una sola oportunidad de aceptar los lotes malos. cuyo riesgo 

es del consumidor y se fija generalmente en el valor f3 = 0.10. 

AOQL.- Limite de calidad promedio de salida. 

Es el máximo valor posible de defectuosos promedio en el producto de salida y a 

su vcL se rcn1plazaran las unidades defoctuosas encontradas en el lote . 

Cuando se elige un plan doble. es necesario compararlo con su correspondiente 

con C m + n~ ) > n. la calidad del lote sometido es bueno y utilizamos plan doble. 

Si el sistema Dodge - Romig presenta las siguientes caracteristicas: 

Tipo de Indice de Tipo de Datos Resultados 
tablas calidad olan necesarios 

1 LTPD SIMPLE N.PP n.cAOQL 
11 LTPD DOBLE N.PP n1,c1,n:z. )n1+n2l.c2 v A ·v 11 L 

111 AHL SIMPLE N.PP m,cvLTPD 
IV AOQL DOBLE N.PP n1,c1.n2. )n1+02).c2 v LTPO 



111.2.2.2 Plan Secuencial. 

Curvn cttrau·teristica dr oru·r11ción. 

La curva OC llasa p1..,r 2 puntos dctcrniinados de abscisas P1 y Pz y de 

ordenadas 1 - u y (\. donde 

P l = calidad de cnt rada accpttthlc 

P2 =calidad de entrada inaceptable. 

Ot = es el riesgo del productor o proveedor 

11 = es el ric!:>go del consumidor . 

Existe una tabla. basada en la distribución de Pobson. en la cual. entrando con un 

cociente de P2/P1 para diferentes valores de a y J3 !:>imultiincamcntc. se puede 

obtener el valor de nP1. que dividido por el valor Pi. nos da el tamaño de la muestra 

n. Fonna el plan de muestreo simple a partir de una curva OC que pasa por 2 

puntos tijos. 

Con estos dos puntos obtenemos las coordenadas causales ~on: (P1. 1- a. ) y 

(P2. (l }. Apartir de estos puntos se obtendrán las transformaciones necesarias. que 

son: 

b ~ log ((1- U) I f~J 
g1 - log (P2/P1) 

a~ log ((1-l~l I u) 
g> log ({l-P')/(1-l'>l) 

con estos valores calcularemos la!> ordenadas al origen y la pendiente 

h1 = b I (gt + g:: ) h:i = a I (g1 + g2 ) s = g2 I (gt + g2 ) 
La aceptación de un lote requiere como minimo una muestra de h1-s unidades. y el 

rechazo de un lote sometido requiere como mínimo h2 unidades defectuosas. 

Un objetivo de este plan es reducir el número promedio de muestras ( i\ } que se 

pueda gráficar. La curva ASN y la curva característica de operación OC del plan 
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Secuencial th . ..nc la misnnt escala horizontal, p. de la calidad de entrada de los lotes 

sometidos Y se dibuja utilizando S ahscisas y a su "es calculando las ordenadas 

correspondientes. 

ABSCISAS ORDENADA DE LA ORDENADA DE LA CURVA 
CURVA OC ASN 

p l'a ñ 

o 1 h1 /s 
p, 1-"' ((1- otJ h•-ot h>)l(s- P•) 
s h, (h1 + h2l Ch• h1) 1 sCl-s) 

'" B (( 1- l~l h>-B h>)I( 1'2 -s) 
1 o h>ICl-s) 

Si füera necesario determinar más puntos. para dibujar en fonna más 

precisa., sus coo.-dcnadas se obtienen de la siguiente forma: 

hl •h2 
I' ~(X -1)/(X-1) Pa=~ 

X h1·1t2 
'" :..2L_J 

-1 
ñ = pch1 +h., > - h., 

S-P 

CURVA OC DE UN PLAN SECUENCIAL DE MUESTREO 

Pa 

p 

so 



c·uRVA ASN OF.. tJN rLAN SF.CUt.:NCIAL D•: MUIESl"KF.O 
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112 

114 
111 

115 
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ñ 

Po s 

IV Aplicación de la norma IS0-9000 

P2 

p 

En la aplicación de las nonnas de calidad de gestora externa de 1 S0-9000 para 

una empresa de soplado de plilstico sera necesario aplicar la norma perteneciente a 

IS0-9002 (NMX-CC-004: 1995 IMNC) la cual es aplicable solamente para 

producción de cualquier empresa que desee cert.ificarce solo en este rubro. Para 

esto es ncccsatio la organización ofrezca pr-oductos con (.;alidad. 

IV.t Apli<"ación de 11n sistema de aseguramiento de la calidad. 

La aplicación de un sistema de aseguramiento de la calidad en una empresa de 

soplado de pl<lstico es debido a la necesidad de entrar a la competencia de 

empresas transnacionales y por crear un aumento tanto en la productividad como 

en la calidad de la empresa. Esta aplicación del ascguramicuto de ta calidad t:s 



crear un desarrollo empresarial de la industria. y pura lograr esta aplicución es 

necesario empezar por implanlar las normas de calidad lns cuales dependen de la 

nom1a ISO-CJOOO que trata principal mente d1..•I vocabulario que se utilizara en la 

aplicación y del entendimiento correcto de esta aplicación de la norma Asi también 

se introducira la norma de gestora externa IS0-900:? (N~1X-CC-004: 1995) que 

st:" utilizara para la calidad de la producción de la industria. 

Para empezar con esta aplicación seguiremos los pasos de las normas antes 

mencionada!.. 

IV.2 A.1>lkación de la norma IS0-9002 (N:\IX-CC-004:1995) 

IV.2.1 l\-lrtm1 en la organización dr la emprrsa. 

Con el fin de lograr el objetivo, la empresa deba asegurarse que todos los 

departamentos tengan bajo control los factores técnicos. administrativos y 

humanos. Con estc.1 se quiere decir que se tengan papeles que amparen este control. 

los cuales deben de estar finnados de enterado y de comün acuerdo el Ge.-ente 

general y el dueño de la empresa. 

Conviene que este cont.-ol se oriente hacia la reducción de costos, eliminación de 

tiempos . movimientos y dcspc.-dicios de materia prima 

l''.2 .. 2 Normas dr rcfrrencia. 

Todas las normas están sujetas u .-evisión y los acuerdos que se han tomado 

basados en estas nom1as deben ser aplicados a la edición más reciente. 150-8402 

( NMX-CC-001 1995) Adminisuación y aseguramiento de la calidad y 

vocabulario. 
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IV • .J Si!ih.-Uu1 de calidad IS0-9002 (N!\-IX-CC-004:1995 > 

IV.3.1 Res1•on11abilidad drl dirrclur 

Política de calidad. 

Se debe crear una politica de calidad con los proveedores, clientes y la 

organización misma con el fin Je que esta sea congruente con las metas de la 

empresa, del proveedor y los 1·cquisitos del clicn1c. Esta politica debe ser 

entendida. impl•ntada y mantenida en cada una de las arcas de la empresa. Y • 

a su vez tiene que estar acordada y firmada por el Gerente General y el dueño 

de la empresa. 

Responsabilidades y autoridades correspondientes 

Se definirán por mcilio de do1...;umcnto la .-csponsabilidad, autoridad y la 

interrelación de todo el personal que este hiborando en la empresa en los cuales 

af"ecta la calidad 

E9 rc!lllpons•hilidad de todo el personal : 

a) Iniciar acciones parn prevenir las no conformidades 

b) Identificar y registrar cualquier problema relacionado al producto, proceso y al 

sistema de calidad que se este llevando actualmente. 

e) Iniciar, recomendar o proporcionar soluciones. 

d) Verificar la implantación de las soluciones. 

e) Controlar el proceso posterior hasta que la deficiencia. falla o condición 

insatisfactoria se haya ~orrcgido 
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Rl"pre!lientantr de la dirrc."ción. 

Esta debe designar a un miembro de su administración a quien se le dará autoridad 

definida, esto ademas de s:.is otras obligaciones para la empresa. Esta autoridad 

sera dclinida ,.,~tra. 

a) Asegurarse que el sistema de calidad se establezca e implante de acuerdo a lo 

cstablccidu en las reuniones realizadas con todos los departamentos. y 

principalmente con et de ase.bruramicnto de la calidad. 

b) Dar infom1c al gerente general y al dueño de la empresa de plásticos acerca del 

dcsempefto del sistema de calidad. 

Krvisión de la dirección. 

La gerencia de la empresa conjuntamente con el ducTio de esta deben 1·evisar el 

sistema de calidad que se este llevando acabo en cada departamento en forma de 

intervalos definidos, para asegurar su efectividad continua~ deben mantenerse 

registros de las revisiones realizadas con el objeto de satisfacer los requisitos de la 

norma. 

IV .3.2 Sistema de calidad. 

Procedimirntos de sistema de calidad. 

a) Es requisito indispensable que la persona que sea designada por la dirección 

realice en fonna escrita un manual de calidad. que debe incluir o hacer referencia a 

los procedimientos del sistema, de calidad y describir la estructura de la empresa 

así como la documentación usada en el sistema de calidad. 



b) Cada uno de los dcpartan1cntos deben de prcpurar procedimiento!. documentados a 

los requisitos de esta norma y a la calidnd establecida por el proveedor-cliente. 

Estos procedimientos deben hacer referencia a las normas de como se realiLa y :o.e 

debe .-ealizar cada actividad de la empresa 

Planeación de la calidad. 

Cada uno de los departamentos principalmente el de ventas y compras. deben 

documenta.- como se deben cumpli.- los requisitos para la calidad. Asi como se 

deben considerar lo cspeciticado par-a productos, proyectos o contratos. 

a) la preparación de los planes de calidad 

b) La identificación y adquisición de cualquier proceso. producto, equipo pruebas de 

inspección a todo el proceso y materia prima y terminada, con el fin de lograr la 

calidad requerida. 

e) Asegurarse que el producto compatible con otros a,ditamentos por ejemplo las 

tapas del envase, el tamaño para las cajas de empaque, asi como a todo lo que 

involucre su realización del envase para evitar problemas de paros de pr-oducción 

por f'alta de equipo necesario para que el proceso funcione en optimas 

condiciones. 

d) La actualización de los contr-oles de calidad. técnicas de inspección~ incluyendo 

instrumentación nueva actualizada. 

e) La aclaración de las nonnas de aceptación para todas las caractcristica.s y 

requisitos. 

O La preparación de los registros llevados para la obtención de la calidad. 
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l'\!.3 • .J Revisión de conrralo. 

Rrvisión 

Antes dc la presentación de una oferta pedido. o aceptación de un contrato; estos 

<lchcn revisarse pur el la empresa conjuntamente con el cliente para en ambos casos 

se asegure que· 

a) todos lns requisitos es1én definidos y documentados adecuadamente por lo tanto 

todo requisito debe ser acordado antes de la aceptación. 

?\1odificacione..•s •I conrrauo. 

Tanto el proveedor corno el diente deben saber como se hacen las modificaciones a 

los contratos y la manera de como transf'erir las modificaciones dentro de sus 

organizadones. y a la vez tener Ja autorización de Ja directiva. Dicha autorización 

debe estar por escrito y finnada. 

IV.3.4 Conlrol de documrnlos y dalos. 

Aprobación y emisi6n de documen1011 y d•los. 

Todos los documentos y datos deben ser aprobados por personal autorizado 

antes de se emitidos a los departamentos para ser uti1i7ados por todo el personal de 

la empresa que tenga acceso a dichos documentos. El pe,.sonal autorizado debe 

llevar un control de los documentos que se estén manejando, con el fin de 
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identificar el C!:ttado d~ documentos e impedir el USO de documenlO!o ohsoJetos U 110 

validos para la norma~ estahlcdda!'.'o Estos conirolc=- deben a-.cgurar fJUe 

a) la~ ediciones estén di~puniblcs en todo~ lugares dPndc ~e llevan acabo la~ 

operaciones esenciales para el buen funcionamiento dd 3js1cma 

b) Los do..:umcntos ob~olcto!. que !.e retengan scréln solo para fines lt:galcs y 

estarán identificados adecuadamente 

IV.3.~ Adquisiciones.~ (Compras). 

El proveedor dehc establecer y mantener f')rocedimicmo' documentados para que 

el producto este conforme a los requisitos espedfo.::ad0s en el contrato realizado 

Evaluadón dr subconlralislHS. 

a) Evaluar y seleccionarl.::is en ba!:tC al cumplimiento de: lc3 requisitos del 

subcontrato realizado con ellos 

b) Definir el tipo '.\-' alcance del control ~iercido por el proveedor por Jos 

subcontratistas. 

e) Establecer y mantener registro de calidad de subcontratistas aceptables ( vCas~ 

el punto J\'.3.15). 

Da•os p•n1 adquisicion~s. 

Los documentos de compra deben contenC'r datos que describan el producto 

solicitado. indu) enúo donde sea aplicable 

a) Tipo. clase, grado u otro tipo de identificacion precisa 

b} Instrucciones de inspección. requisitos para aprobación o clasificación de 

productos. procedimientos de equipos de proceso y pen•onal que realizo. 



'\'erific•ción drl provrrdor del subcontr•tista. 

Cuando el proveedor proponga verificar el producto comprado al subcontratista 

el pruvc1..•dor debe especificar los acuerdos de verificación y el método de 

liheración del producto en los documentos de compra. 

VC"rificución del diente ad producto suhcontratado. 

Cuando se especifique el contrato. debe conccdérsele al cliente verificar en las 

instalaciones del subcontratista que el producto este confbrmc a los requisitos 

especificados. La verificación por el cliente no debe absolver al proveedor de que 

su produclo subsecucntcmcntc sea rechazado por el cliente. 

IV.3.6 Control de productos proporc:ionados por el diente. 

El proveedor debe establecer procedimientos documentados para el control de 

los pr-oductos proporcionados por- el cliente con el fin de incorporarlos dentro de 

los suministros. Cualquier producto que se picr-da, dañe. se debe registrar y 

reportar al cliente. 

IV.3.7 ldentincación y rastreahilidad del producto. 

La empresa debe de establecer y mantener procedimientos documentados de 

cada uno de los procesos por el cual el envase tiene que pasar. Con el fin de que :.;e 

pueda identificar o rnstrear en una fom1a rilpida y eficaz del problema o deficiencia 

del envase o de la materia terminada. 

IV.3.8 Control del proceso. 
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Se debe idcntifica1·~ planear e instalar los procesos de producción los cuales se 

deben de llevar a caho bajo condiciones controladas corno son: 

a) proccdim9cntos documentados para definir ta manera de producir&.- instalar. 

b) El uso de equipo apropiado para la producción e instalación 

c) Cumplimiento con las normas y códigos de rctcrencia. 

d) Supervisar y controlar los para.metros adecuados del proceso y las 

características del producto 

e) Los criterios pura la rca1i7.ación del trabajo deben ~e1· de manera práctica y lo 

mas claro posible. 

f) El mantenimiento adecuado del equipo. 

Todos estos procesos deben realizarse por supervisores calificados y la 

supervisión del control continuo del proceso. Para que se cumplan los requisitos. 

IV .. 3.9 ln•pecl'.'ión y prueba 

Estas son para verificar que se cumplan tos requisitos especificados los cuales 

deben de estar detallado-; en et plan de calidad en procesos documentados. 

lnspecdón y pruebas de redbo. 

a) El proveedor debe asegurarse de que el producto de entrada no sea utilizado o 

procesado hasta que haya sido inspeccionado o verificado conforme a los 

requisito~ anterior mente pactados en el contrato. 

h) Para determinar la cantidad y la naturaleza de la inspección 



e) cuando se llegue a liberar un producto de entrada pn:viamcntc a su verificación 

l1tspección y prurba de prol'~So 

El provt:"edor dchc, 

a) inspeccionar y probar el producto como lo requiere el plan de calidad. 

b} Retener el producto hasta que hayan sido terminadas las inspecciones y se hayan 

recibido y verificado los intbrmcs necesarios. Esta liberación no debe impedir 

las ac.:tividades del inciso anterior. 

lnsprcdón y pruebas nnales. 

Estas In!' debe de llevar a cabo el inspector o el personal asignado y se debe de 

reaJizar de acuerdo con el plan de calidad este plan de calidad y los 

procedimientos deben de establecer que todas las inspecciones se han llevado 

acabo y que los resultados cumplen con los requisitos establecidos. 

Ningún producto debe ser despachado hasta que todos los procedimientos 

documentados hayan sido concluidas satisfactoriamente y los datos estén 

disponibles y autorizados. 

IV.3.10 Conlrol de equipo de insprcción., mrdición y prueba. 

La empresa debe de mantener. controlar y caJibrar Jos equipos de inspección, 

medición y prueba. Este se debe de utilizar de tal manera que se asegure que la 

incenidumbrc de la medición es conocida. 



Se debe de comprobar que estos equipos son aptos para verilicar la aceptación 

del producto 

ProcC"din1irnto de control. 

La empresa debe: 

a) determinar las mediciones que deben realizarse. Ja exactitud requerida y 

seleccionar el equipo apropiado para dichas inspecciones y pruebas. 

b) Identificar lodo el equipo que pueda afectar la calidad del producto y se deben 

de documentar las bases que se usaron para la calibración. Y definir los detalles 

del tipo de equipo así como su método de verificación. 

c) Clasificar el equipo de control con una marca apropiada o un registro de 

identificación de aprobado; que muestre el estado de calibración y a su ves 

conservar el registro. 

d) evaluar y documentar ta valide¿ de los resultados previos de Ja inspección y 

pruebas. 

e) Asegurarse que las condiciones ambienlales son adecuadas para la calibración 

de los equipos. Y su ves salvaguardar los equipos y las instalaciones de prueba. 

IV.3. 11 Estado de inspección y pnH~ba. 

Debe de utilizarse medios adecuados que indiquen la conformidad o con 

conformidad del producto con respecto a la inspección y pruebas realizadas. Esto 

es con la finalidad de asegurarse de que el producto podrá ser usado con toda 

confianza. 
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IV J. 12 Cunlrol de produdo 110 conforme. 

R~visión y disposidón del produclo no conf"ornh.•. 

Debe de definirse quien tendrá la autoridad y la responsabilidad para ta revisión. 

El resultado de la revisión puede ser: 

a) ret1abajar para satisfacer los requisitos especificados. 

b) Aceptar con o sin reparación. 

c) Rccha.zar o desechar. 

Cuando el producto sea no confom1e con Jos requisitos especificados debe 

inf"ormarcele al cliente o al proveedor para solicitar su concesión . 

Los productos reparados o relrabajados se deben de reinspeccionar de acuerdo 

con el plan de calidad. 

l\.'.3.13 Accionrs corrrcliv•s y prevenli"as. 

Acción c:-orrecli"ª· 

Estas deben incluir; 

a) d manejo efectivo de las reclamaciones de los clienlcs. 

b) La investigación de las causas de las no confonnidades relativas aJ producto al 

proceso y al sistema de calidad. 

e) La determinación de las acciones para eliminar las causas de las no 

con.fonnidades. 
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d) La aplicación de los controles que aseguren que las acciones correctivas ~can 

efectuadas y que sean efectivas. 

Acdone~ pre"·entivas. 

Estas deben incluir: 

a) el uso de las fuentes apropiadas de la intbnnación tales como Jos procesos y 

operaciones de trabajo. Esto es con el fin de detectar. analizar y eliminar las 

causas potenciales de las no conf'ormidadcs. 

b) La determinación de los pasos necesarios para rcali7.ar esta acciones 

preventivas. 

e) El aseguramiento de la efectividad de los equipos. n1aquinaria. procesos. etc. 

d) Estas acciones se r.lcbcn de someter a la revisión de la alta gerencia o de Ja 

dirección. 

IV.3.14 Manejo. almacenamiento. empaque consl."rvaci6n y cnlrf'K•· 

Manejo: 

La empresa debe de suministrar todos los metodos de manejo del producto para 

evitar su daño o deterioro. 

Alma~enamicnto: 

Se deben de usar áreas o locales de almacenamiento para evitar que los productos 

pendientes de entrega se dañen o deterioren. 
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t:m1laqur: 

Se deben de controlar los procesos de empaque. embalaje y marcado con los 

requisitos necesarios y especificados. 

Consrrvac:ión: 

Se deben de aplicar mC:todos apropiados para ta conservación y segregación del 

producto cuando este bajo el control de la empresa. 

Entrega: 

Se deben de tomar las medidas necesarias para proteger la ca1idad de los 

productos después de la inspección y pruebas finales. 

IV .3.15 Control dr registro de calidad. 

Se debe de establecer y mantener procedimientos documentados pura idcntiticar. 

compilar. codificar. archivar conservar y disponer los registro de calidad. 

Los registros de calidad pertinentes de los subcontrntistas deben ser un elemento 

de los datos del registro de calidad. 

Todos los registros deben ser legibles. almacenados y conservados en tal tOrma 

que puedan recuperarse fácilmente 



'"'.3.16 Auditori•s de calidad internas .. 

Se dchc de establecer y mantener procedimientos documentados para planear y 

llevar acabo auditorias de calidad internas, para determinar si los resultados 

relativos a esta cumplen con los acuerdos planeados y dl!terminar la efectividad del 

sistema. Y así mismo poder realizar correcciones al sistema antes de una auditoria 

ex tema. 

IV.3.17 Cap•citación. 

Se deben de documentar e identificar las necesidades de capacitación y a su ves 

capacitar a todo el personal. Ya que el personal que realice actividades de ,manera 

especifica debe estar calificado en base a educación, capacitación y experiencia. 

IV..3.18 Scorvicio. 

Se debe de establecer y mantener procedimientos documentados para verificar e 

infonnar que dicho servicio cumple con todos los requisitos. 

IV.3 .. 19 Ticnicas estadísticas. 

ldentific•ción dr necesidades 

Se deben de identificar las necesidades que se tienen para Ja implantación de 

técnicas estadísticas para el control y verificación de la capacidad del proceso del 

producto y del personal que labora en la empresa. 



Procedimientos. 

Se deben de establecer procedimientos documentados para implantar y controlar 

Ja aplicación de las técnica._ csladisticas. 

V. Auditoria de calidad aplicable a la indu!ltria 

V.1 Auditoria de calidad interna IS0-10011-1 (Nt\IX-CC-7/1:1993-SCfo.I) 

Directrices para auditar sistemas de calidad. 

V.1.1 Guia para la auditoria de sisten1as de calidad de las norrnas ISO. 

Auditorias de calidud. 

Es un examen sistcmdtico e indepcndienlc para dctcrminur si las actividades de 

calidad cumplen las disposiciones requeridas y preestablecidas 

a) Estas auditorias scnin aplicadas por personal que no tenga responsabilidad 

directa en las arcas auditadas. 

b) El propósito es evaluar el mejoramiento o las acciones correctivas y 

preventivus. 

e) Estas pueden ser cfoctuadus con propósitos de mejora de la industria. 

Las auditorias pueden ser solicitada tanto por el cliente como por el proveedor. 

Cuando el cliente pide la auditoria es parn asegurarse de que la industria se 

encuentra efectivamente bajo las condiciones estipuladas por el sistema de calidad~ 

para mayor confianza con la institución. 



Cuando la misma institución realiza sus propias auditorias internas es con d 

objetivo cumplir con la normatividad establecida y para realizar mejoras a la 

empresa. producto. productividad. cte. 

Objrtivos de I• •uditoria. 

a) Determinar la conformidad o no conformidad de lo?t elementos del sistema de 

calidad con los requisitos especificados. 

b) Dctenninar la efectividad del -.istema implantado 

e) Proveer al auditado la posibilidad de mc_jorar su sistema de calidad. 

Estas auditorias se realizaran por las sib-uientes razones: 

a) Evaluación de un proveedor. 

b) Verificar que el organismo cumpla con los requisitos especificados el cual esta 

implantado. 

e) Evaluarlo contra una norma de calidad. 

V.2 lnkio de I• •uditoriae intcrn•. 

Alc•nce de I• auditoria: 

El cliente toma las decisiones de cuales elementos del sistema de calidad. lugares 

y actividades del organismo serán auditadas. 

Evidencias objetivas suficientes deben estar disponibles para demostrar la 

operación y efectividad del sistema de calidad auditado. 
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•·rrcuentia de- las auditorias: 

Tanto la empresa como los clientes determinan la necesidad de efectuar una 

auditoria interna. ctmsiJcrando los requisitos especificados o rt!gulatorios y 

algunos otros factores pertinentes. 

Plan d~ auditoria: 

El plan de auditoria debe ser aprobado por el la institución. 

Este plan debe incluir: 

a) Los objetivos y el alcance de esta. 

b) La idenlificación de las personas involucradas con responsabilidades directas. 

e) La identificación de los documentos de referencia. 

d) El idioma de la auditoria. verse IS0-8402 e IS0-9000. 

e) La fecha y lugar de realización de esta. 

t) La fecha estimada y la duración de cada actividad. 

g) La programación de las reuniones. 

h) Los rt...'"qUisitos de confidcnciabilidad. 

i) La distribución del infom1e de Ja auditoria y al focha de emisión. 

Si el auditado objeta cualquiera de las medidas del plan de auditori~ esta debe 

ser comunicada con el audilor líder el cual le dani la solución lo antes posible 

conjuntamente con la empresa a auditar. 
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Documento• de lrahajo: 

a) El primer documento que se pcdirit y sera indispcnsahle tenerlo siempre a la 

mano scrit el -· 1uanual de calidad ... 

b) lista de vcrificaciOn para evaluar elementos del sistema de calidad. 

e) Fonnas para hacer el informe de las observaciones de la auditoria 

d) Fomtas para documentar evidencias que respalden las conclusiones obtenidas 

por los auditores. 

§eauimiento de •cdón correctiv•. 

Es responsabilidad del auditado determinar e iniciar las acciones correctivas 

necesarias para corregir la causa de una no conformidad. 
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