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INTRODUCCION

El procesado de la came se origind en tiempos prehistoricos y no hay duda
de que se desarrollé tan pronto como el hombre se convirid en cazador.
Posiblemente el primer tipo de came procesada fue la desecada al sol, sélo algo
mas tarde se deseco sobre fuego lento de madera para dar un producto seco y
ahumado semejante al tasajo. La salazén y el ahumado de la came eran
ciertamente una practica antigua que se realizaba en tiempos de Homero, 850
AC.

Al avanzar |a tecnologia de la conservacién, especialmente la refrigeracion
y el envasado, los elaboradores de la carne ya no tuvieron que conservar este
producto con concentraciones salinas altas o por desecacién. Muchos de
nuestros actuales productos camicos los conoclan ya los egipcios y romanos. Las
carnicerias romanas preparaban ya los cortes, tocino, lomos, rabo de buey, manos
de cerdo, came de cerdo salada, albondigas y embutidos de muchos tipos.

En la actualidad la industrializacién de la came también exige que la
matanza del animal en pie, tenga una mayor eficiencia, dado que de esta depende
la calidad de los frozos a procesar.

El enlatado de los productos alimenticios data de finales del siglo XVii
cuando en Francia Nicolds Appert, ensayo la forma de preservar alimentos por
largo tiempo. Su proceso consistié en calentar alimentos en recipiente sellados, ya
que abservé que si el selio no era violado el alimento permanecia sin alteracion
por mayor tiempo. Al principio los recipientes eran de placa de estafio,
imperfectos, pesados v dificiles de sellar. Asi al comienzo del siglo XX comienza a
prosperar las grandes compafiias que desarrollan nuevos métodos para la
conserva de productos alimenticios en envases metalicos.

E! presente trabajo proporciona una gula a la industria para desarrollar un sistema
de calidad, basandose principalmente en las normas de I1SO 9000, describiendo



los veinte puntos que establece esta norma, ya que fa principal preocupacién de 1a
industria alimentaria es que el producto desarrollado tenga una buena aceptacion
por ¢l cliente consumidor



OBJETIVO.

Establecer un modelo guia para el desarrolio de un
sistema de calidad, para la industria empacadora de carne en
envases metalicos.



CAPITULO 1

1.1 HISTORIA DEL PROCESAMIENTO DE LAS CARNES.

141 GENERALIDADES.

Generalmente se entiende por carne, los tejidos musculares o la carne del
ganado vacuno, porcino, bovino y otras especies de animales comestibles.
También se incluyen las gldndulas y los 6rganos de los animales, tales como la
lengua, el higado, los rifiones, los sesos, etc. En un sentido mas amplio, fa
categoria abarca también la came de aves y pescado, aunque generalmente esta

se considera a aparte de la camne roja de los animales cuadripedos.

La necesidad de emplear diferentes técnicas para su consumo y
conservacioén, las cuales fueron aprendidas a través del tiempo como una
necesidad de almacenamiento para su posterior consumo y el desarrollo de

nuevos preductos.

Posiblemente e! primer tipo de carne procesada fue la desecada al sol, solo
algo més tarde se deseco sobre fuego lento de madera para dar un producto seco
y ahumado semejante al tasajo. La salazdn y el ahumado de la carne eran
cietamente una practica antigua que se realizaba en tiempos de Homero, 850
A_C. estos primitivos productos carnicos procesados se preparaban con una sola

mira; su conservacién para emplearse en periodos posteriores. El hombre habia



aprendido muy pronto que la carne desecada o fuertemente salada no se
deterioraba tan faciimente como la fresca. Posiblemente el proceso de la carne
arranca de este conocimiento, asociado a la necesidad de almacenar este

alimento para su empleo posterior.

En la Edad Media en muchas localidades de toda Europa se practico
ampliamente la manufactura de embutidos a escala comercial, muchas de estas
localidades crearon tipos de embutidos que fueron caracteristicos de ciertos
lugares, por ejemplo la salchicha frankfurt de Frankfurt, Alemania; el salchichén de
Bolonia se dice que se origino en Bolonia, falia; et satami Genovés en Génova,

Halia; etc.

La industria empacadora de carne en el pals data de finales del siglo XIX y
principalmente del siglo XX. E! movimiento revolucionario de 1910 interrumpid esta
corriente de la industrializacién sanitaria de las carnes a gran escala. En 1918 la
industria adopta mencres proporciones adquiriendo un caracter de pequefias
empacadoras y obradores de ocupacién domestica. La aparicion de fiebre aftosa
en el pais a fines de 1946 hizo que con el cierre de las frontera norte y sur,
ademéas de la prohibicién de exportar ganado en pie a los Estados Unidos se

programa la construccién de empacadoras.

Actualmente la presencia de algunas empresas con parte de inversion
extranjera asido notablemente en la produccidn de carnes frias y embutidos,

destacando tres de ellas (Kir, Parma y zwanberger), asi como varias empacadoras



mexicanas ( bremer, San Rafael, lberomex e Industrias de abastos), junto con
estas empresas otras 38 mas contribuyen sustancialmente en la preduccion de
carnes frias y embutidos; estas 45 empacadoras TIF (Tipo de Inspeccion Federal),

son de las cuales se dispone de su volumen de produccién.

1.1.2. CLASIFICACION DE PRODUCTOS CARNICOS.

Las carnes procesadas se pueden clasificar por tamafio de particula, fa cual
puede variar desde muy grande hasta extremadamente pequefia: las piezas
grandes o intactas se bombean o curan; los trozos se unen de varias formas para
obtener piezas mds grandes; came molida en forma gruesa se usa par rollos de
carne, hamburguesas chorizos; y la carne finamente molida para obtener las
salchichas tipo emulsidn como frankfurt, viena, cocktail y salchichdn o pasteles de
pollo y productos untables, la clasificacion general de la industria mexicana de la
came presenta dos grandes grupos; el primero de consumo directo, el cual se
divide a su vez en fresca y madurada. El segundo; productos manufacturados,

dividido en carnes frias y conservas principalmente {ver Fig. 1.)
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CLASIFICACION DE LA INDUSTRIA DE LA CARNE



CAPITILO 2

2.1. METODOS DE SACRIFICIO

Los métodos de sacrificio o matanza se clasifican en cuatro grupos, los cuales
son:

1. degielio

2. enervacién o apuntillado

3. Aturdimiento por conmocion y;

4. Descarga eléctrica.

La matanza mediante degliello se practica seccionando las arterias caroticas
y las venas yugulares a la altura del cuello. Esta operacion ha de hacerse
derribando al animal y apegandose sobre sus costillas, sujetando sus

extremidades y sosteniendo 1a cabeza en forma forzada.

La enervacién o apuntillado. Esta operacién, el matarife o cachetero se
coloca al costado del animal, que debe estar de pie y con la cabeza gacha,
ligeramente flexionada; con esta postura se consigue la méxima separacion de la
junta vertebral. El matarife clava la puntilla de un solo golpe; si el pinchazo es
fuerte se produce en la seccion de la medula espinal en su origen. Este corte

determina la pardlisis general y el animal cae instantdneamente al suelo; asi
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abatido el animal el matarife la degiella seccionando los grandes vascs

sanguineos a la entrada del pecho.

Aturdimiento por conmocién,

Por exigencias cientfficas, los reglamentos de la mayoria de los paises
Europeos, en relacién con el régimen de los mataderos dispone como precepto
obligatorio el aturdimiento previo antes de la matanza de los animales de abasto.

El procedimiento de la técnica es el de proporcionar un fuerte golpe al animal en
la parte frontal del craneo de este para que pierda el conocimiento y se preceda al
deglello. En la actualidad no se discute este método pero si el instrumento para

proporcionar el aturdimiento.

A consecuencia de las peticiones de la Sociedad Protectora de animales, se
han ideado dispositivos mecanicos para el sacrificio de estos, Las pistolas son las
mas utilizadas; las cuales tienen su fundamento en las pistolas de bala y fuerzas

expansiva del disparo.

El funcionamiento de estos pistoleles es muy sencillo, consta de un cafién en
cuya recamara se mete la carga; Dentro del cafién se encuentra un taladro que
detras descansa en el fulminante. Hecho el disparo, €! taladro sale del cafion y

penetra el hueso frontal, hiere el cerebro y conmociona al animal.

11



Descarga eléctrica.

Es la ultima novedad que ha llegado a los mataderos, para matar a 10s
animales de sacrificio. La técnica fundamental de cualquiera que sea el modelo
de aparato, queda reducido a la aplicacion de dos electrodos sobre el animal
destinado a la matanza y hacer pasar una descarga eléctrica fuerte; la mas usada
es la corriente continua, internimpida de 70-75 voltios. La que ha tenido mayor
aceptacion y con mejores resultados practicos ha sido la corriente alterna. La
duracibn del circuito es de 9-12 segundos a 30-35 segundos, segtin el modelo de!
aparato. Los mas modernos aparatos y las que tienen mayor aplicacién en la
matanza eléctrica son en forma de pinzas, en cuyas puntas se dispone cada uno

de los electrodos.

La descarga eléctrica determina en el animal una conmocién general
contracciones elonicas y ténicas de los musculos acompanadas de la perdida de
la motricidad. Por estas razones el matarife tiene que realizar inmediatamente el

degiello del animal.

12



CAPITULO 3

3.1. Marco hist6rico sobre los envases metalicos.

3.1.1 GENERALIDADES.

La conservacidn de productos alimenticios por su envasado en latas tiene
alrededor de ciento ochenta afios. Como se menciond anteriormente al francés
Nicolds Appert, se le atribuye generalmente el descubrimiento de este proceso
entre 1795 y 1810. Appert, utilizaba para la conservacién de los productos

alimenticios frascos de boca ancha.

En 1810 Peter Durant, obtuvo ia patente inglesa para el proceso para
preservar los "alimentos de origen animales, vegetales o de facil descomposicién”
mediante el tratamiento con color en recipientes herméticamente cerrados, cuyos
recipientes podian ser de “Vidrio, barro, hojalata ¢ cualquier otro metal”. En el
trabajo de Durant, es donde por primera vez se cita el empleo de recipientes de

holata en la preservacion de alimentos.

Para el afilo de 1817 William Undewood, aplico en América la primera
operacion de conserva de productos alimenticios. El hierro estafdado se cortaba
entonces a mano o con una fijera accionada mediante un pedal y se doblaba

alrededor de un molde cilindrico. Con aleacién de soldadura se pegaban las juntag

13



laterales y extremos. Se dejaba un orificio en la parte superior a través del cual se

metia en el envase el alimento.

En 1840 se extiende la utilizacién de los envases de hojalata se inicio el

enlatado de tomate, y el de langosta mas o menos en este mismo periodo.

Para 1853 Gail Borde perfecciona al proceso para la fabricacién de leche
condensada e Isaac Winslow logra empacar maiz. Esto da un gran Impetu a fa

utilizacién de envases de hojata.

Durante la guerra civil de los Estados Unidos ( 1861-1865) la fuerte
demanda de productos alimenticios enlatados para los ejércitos del Norte da lugar
a una mayor expansion de la industia conservera durante el siglo XIX. La

produccitn de alimentos enlatados durante la guerra se sextuplics.

Sirve en 1874 invento el autoclave (pretoria de presién), con vapor de agua,
para tratar los envases a temperaturas altas ( 121°C) y a partir de entonces se
infrodujeron numerosos dispositivos mecanicos que pusieron al enlatado sobre la

base de produccion a gran escala.
Alrededor de 1900 se introduce comercialmente el primer estilo “sanitario”

de lata, y que reemplazo por completo a todos los tipos anteriores de latas de uso

comercial. El nuevo tipo de envase podra estar bamnizado o no.
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La American Con Company, una de las principales compafias dedicadas a
la fabricacion de envases de hojalata, se funda en 1901, para 1907 se funda la

National Canners Association.

Durante e! periodo de 1913 a 1920, el uso del envase metdlico se
generaliza. Las velocidades de fabricacidon aumentan de 1000 a 1400 unidades
por minuto. Se introducen los aerosoles. Se envasan nuevos productos, tales

como la cerveza y bebidas carbonatadas.

El inicio de la década de los sesenta se da un avance en la presentacion y
comerciafizacién de los envases metalicos, fue la aparicién en el mercado de las
tapas llamados de *facil apertura™. Estas tapas presentan una incisién en el metal,
lo cual permite la rotura de dicho metal con un ligero esfuerzo manual mediante un

ariflo.

En Jap6n aparecieron los materiales denominados TFS (Tinfree Steel),
llamados posteriormente “Chapa cromada”, con el fin de sustituir el estafio de los

envases metalicos.

En 1983, comienza la fabricacién de latas de dos piezas, mediante las

técnicas de embutide-reembutido, embutido-estirado y embutido.

La Southem Can, en los Estados Unidos en 1965; inicia la fabricacién de

latas para alimentos unidos lateralmente mediante soldadura eléctrica.

15



Para el afto de 1867 el reciclamiento de los envases metalicos, ya es
considerado por el fabricante, contando con tres plantas en los Estados Unidos ¥

la Reynolds Company comienza con un reciclamiento de las latas de aluminio.

En 1970 hay mejora en la produccion de hojalata de doble laminacién. Los
envases de aluminio aumentan su expansién entre los consumidores con mayor

fuerza.

La FDA., En 1972 inicia programas para reducir el nivel de plomo en los
alimentos enlatados para infantes. Esto da un gran impulso a la utilizacion de latas

unidas con soldadura eléctrica.

Las fatas con goliete, se introducen comercialmente en 1979 con el fin de
reducir la cantidad de aluminio en las tapas de estos envases, durante 1981 la
Reynolds Metals Co., Crea el sistema de inyeccitn de nitrégeno liquido. Con este
sistema se puede envasar productos no carbonatados como, el vino, agua, néctar,

¢ y jugos en envase de aluminio.

16
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1840
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1921
1960
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1972

1981

Dan principio en América las operaciones de enlatado

Adquiere gran auge el uso de los envases de hojalata

La Guerra Civil de los Estados Unidos proporciona una mayor
produccion en la industria del enlatado.

Se usa el primer envase de hojalata tipo sanitario.

Fundacién de la American Company

El uso del envase sanitario para enlatar productos alimenticios se
vuelve practicamente universal.

Se da principio a la fabricacién de envase sanitario bamizado.

Al inicio de esta década. Aparecen en el mercado las tapas de facil
apertura y se crean los materiales denominados T.F.S.

Comienza la fabricacién de latas de dos piezas

la técnica de la soldadura eléctrica se aplica en los envases
sanitarios.

La produccion de latas unidas con soldadura eléctrica, aumenta
considerablemente, con el fin de reducir el nivel de plomo en los
alimentos enlatados.

Se crea el sistema de inyeccién de nitrdgeno liquido, para envases de

aluminio.
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CAPITULO 4

4.1. DESCRIPCION DEL PROCESO.

4.1.1. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO.

A continuacién se presenta el diagrama de flujo del proceso:

{RECEPCION DE CARNE!

hd
[ CORTADO |

v
| COECCION |

) 4
l LLENADO |

I

| AGOTADO [

[ ENGARGOLADO |

y
| ESTERILIZACION |

y
[ ETQUETADO |

!

[ ALMACENAMENTO |
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4.2.1. DESCRIPCION DEL PROCESO.

La came es recibida en cajas de carldn, ya deshuesada y empacada en

bolsas de hule de una planta TIF.

El cortado consiste en reducir la carne recibida en trozos mas pequefios.

La coccion consiste en la deshidracion de la carne y la adicién de sus

ingredientes.

El llenado consiste en poner la cantidad del producto especificado en

etiqueta, para el tipo de recipiente utilizado.

El agotado consiste en mantener la temperatura de las latas y provocar el

desplazamiento del aire presente en la parte superior de [a lata.

El engargolado o tapado de las latas se realiza inmediatamente después del

agotado, en una cerradora especial que produce &l vacio deseado.

La esterilizacién se puede dividir en tres partes:
a) La etapa de calentamiento
b) La etapa de sostenimientoy

c) La etapa de enfriamiento

19



La etapa de calentamiento se considera desde el momento en que se cierra
la autoclave llena de latas hasta el momento en que se alcanza la temperatura de
esterilizacion.

La etapa de sostenimiento es el tiempo en e que se mantiene la
temperatura de esterilizacién necesaria para asegurar la destruccion de todos los
microorganismos patdégenos.

La etapa de enfriamiento se considera como el tiempo que tarda en
descender la temperatura intema de la lata aproximadamente a temperatura

ambiente.

E! etiquetado. Posterior a la esterilizacion se procede a lavar las latas para

identificar el producto con su etiqueta de mercado.

El almacenamiento es conservar en un lugar especifico de la planta a

temperatura ambiente el producto.
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CAPITULO 5

5.1. PROYECTO DE MODELO DE CALIDAD PARA UNA EMPRESA
EMPACADORA DE CARNE.

5.1.1. DEFINICIONES DE ISO.

Las siglas de ISO corresponden a la Internacional Standard Organizaci6n

lo que significa Organizacién Internacional para la normalizacion.

ISO fue fundada en 1946 para desarrollar un conjunto de normas para
manufactura, comercio y comunicaciones. La organizacién tiene su base en

Ginebra Suiza y esta compuesta por 91 paises miembros.

Todas las normas ISO son voluntarias, ya que no existe requisito legales
que obliguen a los paises a adoptarlas, aunque los paises e industrias
constantemente adoptan y anexan requerimientos legales a las normas SO,

haciéndolas de esta manera obligatoria.

La organizacién esta estructurada en 173 comités técnicos, 631

subcomités, 1830 grupos de trabajo y 18 grupos de estudios adecuados. Los

comités técnicos elaboran los borradores de las normas. 1SO recibe
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5.2.1. NORMAS ISO.

Las normas 1SO 9000 estan divididas en dos partes; normas de gestoria

interna y Normas de gestoria externa,

Las Normas de gestoria interna se dividen en:

ISO 8402. Es el vocabulario que se utiliza para aclarar y normalizar

términos y aplicar en el &mbito de la administracion de la calidad.

ISO 9000.Guias de seleccion y uso de normas de Aseguramiento de

calidad.

ISO 9001. Da los lineamientos para la seleccion y uso de la familia de

normas sobre la administracién de la calidad y el aseguramiento de la misma.
ISO 9004-1. Proporciona directrices para la administracién de la calidad y
su aseguramiento describiendo los elementos que deben abarcar los sistemas de

calidad.

ISO 9004-2. Proporciona directrices para que maneje los aspectos de

calidad en sus actividades de servicio de manera mas efectiva.

22



ISO 9004-2. Proporciona directrices para que maneje los aspectos de
calidad en sus actividades de servicio de manera més efectiva.

Las normas de gestoria externa estan formadas por cuatro normas cada
una aplica segun los objetivos de la empresa que se trate, del producto o

servicio que corresponda por las practicas particulares de la empresa.

ISC 9001. Modelo para el aseguramiento de calidad en el disefo,

desarrolio, produccion, instalacién y servicio.

1ISO 9002. Modelo para el aseguramiento de calidad en produccién y

servicio.

ISO 9003. Modelo para el aseguramiento de calidad en inspeccién ¥

pruebas finales.

ISO 9004. Guias para la gestién de calidad y elementos de sistemas de

calidad.

La serie de normas ISO de sistema de calidad pueden ser divididas en

dos tipos:
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5.3. DESARROLLO DEL MODELO DE CALIDAD.

El presente modelo se desarrollara de acuerdo a los 20 pasos propuesto en

la norma ISO 9001 de la manera siguiente:

Responsabilidad de la direcci6n.

Sistema de calidad.

Revisidn del contrato.

Contral de disefic.

Control de documentos y datos.

Compras.

Control de producto proporcionado por el cliente.
Identificacion y rastreabilidad del producto.

Control de proceso.

Inspeccidn y prueba.

Control de equipo de inspeccién, medicién y prueba.
Estado de inspeccién y prueba.

Controt de producto no conforme.

Accitén correctiva y preventiva.

Manejo, almacenamiento, empaque, conservacién y entrega de producto.
Control de registros de calidad.

Auditorias de calidad interna.

Capacitacién,

Servicios.
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* Accibn correctiva y preventiva.

* Manejo, aimacenamiento, empaque, conservacién y entrega de producto.
» Control de registros de calidad.

* Auditorias de calidad interna.

* Capacitacién,

= Servicios.

* Técnicas estadisticas.

5.3.1. RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION.

La direccion general de la empresa debe planear un procedimiento para
lograr la implementacién y el cumplimiento de una politica de calidad. La
direccién tiene tres responsabilidades y son:

Politica de calidad

Crganizacion

Revisién de la direccién.

Politica de calidad.

La direccion de la empresa debe definir y documentar la politica y sus

objetivos con respecto a la calidad. La empresa debe asegurar que esta politica

sea conocida, entendida, implantada y mantenida en todos los niveles de la

organizacion.
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Todos y cada uno de los miembros de la organizacién deben tener una
actitud de compromiso y responsabilidad para ofrecer asi un producto excelente
en calidad, cumpliendo al 100% con todas las normas de calidad y las buenas

practicas de manufactura.

Realizar un gran trabajé en equipo con politica definidas y orientadas a
satisfacer totalmente las necesidades del cliente, cultivando los valores de
responsabilidad, respecto, honestidad y lealtad hacia dentro y fuera de la empresa

de cada un de los miembros que la conforman.

Organizacion.

La responsabilidad, autoridades y relaciones entre todo et personhal cuyo
trabajo afecta la calidad del producto, deben ser definidas, particularmente de
aquellas quienes necesitan la libertad organizacional y autoridad para asegurar el

producto y mantener el sistema de calidad.

A continuacién se propone un organigrama de la empresa que en forma

practica defina la organizacidn de esta (Fig. 3)
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Representacién de la organizacién.

La direccién general debe designar a un representante de la direccién (un
miembro de la organizacién con responsabilidad ejecutiva), quien

independientemente de ofras responsabilidades, tiene autoridad para:

a) Asegurar que el sistema de calidad esta establecido, implantado y

mantenido de acuerdo a la norma ISO 9001

b) Reportar el desempeno del sistema de calidad a niveles ejecutivos
(direccién y gerencia) para su revision y como base para el mejoramiento

del mismo.

Revisién de la direccién.

El grupo de la revisidén general, formado por e! representante de Ia direccién y
los gerentes de &rea (con responsabilidad ejecutiva) revisara el sistema da calidad
de la empresa a intervalos definidos (de acuerdo a las necesidades de la empresa,
para esta situacion recomendamos periodos de seis meses), para asegurar su

continua adecuacion y eficacia del sistema.
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5.3.2. SISTEMA DE CALIDAD.

La empresa debe definir el alcance y la estructura de! sistema de calidad

adecuado, para asegurar que et producto cumple con los requisitos especificados.

La empresa debe preparar un manual de calidad que cubra con los

requerimientos de la norma del sistema de calidad seleccionada.

El alcance y detalle de todos los procedimientos {que forman parte del sistema
de calidad) depende de la complejidad del trabajo, de los métodos usados y de las
habilidades y de la capacitacién requerida por el personal involucrado para llevar a

acabo las actividades.

La planeacién de la calidad es consistente con todos los otros requisitos del
sistema de calidad propio, y esta documentada en una forma que se adapta al
método de operacidn de la empresa. Para esto se tiene que considerar las
siguientes actividades; conforme sea aplicable, para cumplir con los requisitos

especificados para el producto, proyectos y contratos.

a) La preparacion de planes de calidad.

b) La identificacién y adquisiciones de cualquier control, proceso, equipo

(incluyendo equipo de inspeccién, medicién y prueba), dispositivos,
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d)

a)

h)

recursos y las habilidades que sean necesarias para lograr la calidad

requerida,

Asegurar la compatibilidad de tos procedimientos de diseno del proceso,
produccion, de la instalacion del servicio, de la inspeccién y prueba y la

documentacion aplicable.
La actualizacién segin sea requerida del contrato de calidad. De las
técnicas de inspeccion, medicion y prueba, incluyendo el desarrollo de

instrumentacion nueva.

La identificacion de cualquier requisito de medicidn con anticipacién

suficiente para que se desarrolle esa capacidad.

La identificacidn de verificacion adecuadas en las etapas apropiadas de

la realizacidn del producto.
La aclaracion de los estdndares de aceptacidn para todas las
caracteristicas y requisitos, incluyendo aquellas gue contengan algin

elemento subjetivo.

La identificacién y preparacion de los registras de calidad.
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5.3.3. REVISION DEL CONTRATO.

La empresa debe establecer y mantener procedimientos para la revisién de

los contratos y la coordinacién de estas actividades.

Antes de la presentacion de una oferta o la aceptacion de un contrato o pedido
(establecimiento de requisitos), le oferta, contrato o pedido debe de revisarse por

el personal de ventas/compras correspondientes para asegurar que:

a) Los requisitos estén definidos y documentados adecuadamente. Cuando no
hay condiciones disponibles escritas para un pedido recibido o emitido
verbalmente, el personal correspondiente (que recibe o transmite el pedido)
debe asegurarse de los requisitos del pedido, sean acordados y

documentados antes de su aceptacién o celebracién del contrato.

b} Se resuelva cualquier requisito del contrato o pedido que difiera con el de la

oferta.

c) Asegurarse que la empresa tenga la capacidad para cumplir con los

requisitos del contrato o pedido.
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MODIFICACIONES DEL CONTRATO.

El personal de ventas/compras debe identificar como se realizan las

modificaciones del contrato y a la manera correcta de transferir a las funciones

relacionadas dentro de la organizacién de la empresa. Documentando con el

cliente o proveedor (segin corresponda) la naturaleza de la modificacion, el

impacto en la organizacion y citando a una nueva junta para analizar:

a) Actividades afectadas y compromisos.

b} Aseguramiento de calidad.

¢) Otros.

REGISTROS.

Se deben de mantener registros de las revisiones del contrato, minutas de

las juntas del equipo de trabajo, documentos de la revision con clientes y

proveedores.

En los asuntos del contrato se deben establecer canales de comunicacion e
interrelaciones con la organizacién dei cliente o el proveedor (contactos

responsables de las dreas de ventas, calidad, control de produccion y compras).
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5.3.4. CONTROL DE DISENO.

Este elemento no aplica porgue la empresa no es responsable del disefio

de la presentacién del producto.
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5.3.5 CONTROL DE DOCUMENTOQS Y DATOS.

La empresa debe establecer y mantener procedimientos documentados
para controlar todos los documentos y datos que se relacionan con los requisitos

de este manual.

Los documentos y datos pueden estar en forma de copia en papel, en

medios electronicos o cualguier otro.

Este control debe asegurar que:

- Los documentos y su emision correcta estén disponibles en todo

momento disponible y en un lugar pertinente.

- Los documentos obsoletos sean removidos rapidamente de los lugares

de uso o emision.

Los documentos se deben de clasificar como controlados y no controlados
Los documentos controlados son aquellos en donde su distribucién como su

actualizacién debera estar restringidos.

Los documentos no controlados son aquellos donde no hay necesidad de

actualizar, pero si hay que dejarlos asentados en un registro,
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La estructura que debe tener los documentos es la siguiente:

- Titulo.

- Objetivo

- Campo de aplicacion.

+

Responsabilidad y funciones.

Estos documentos deben elaborarse con la participacion de las personas

responsables de las areas, departamentos o secciones de la empresa que tengan

una relacion directa con el tema tratado en el documento.

Una ves estructurados los documentos deben:

- Ser escritos en mecanografia.

- Ser legibles y compresibles.

- Ser identificados con una clave que los singularice.

- Contener &l numero de revisiones que les corresponda.
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- Contener fechas de emisién y de cancelacion.

- Tener enumeradas consecutivamente las hojas del documento.

- Tener las firmas de revision de aseguramiento de calidad

- Contar con la leyenda “documento controlado”

Una ves terminado los documentos se distribuyen las copias a las 4reas

pertinentes, ademas se lleva un registro actualizado que contenga.

- Ndmero consecutivo de copia

- Area que lo conserva

- Nombre y firma de la persona a quien fue entregado

Por dltimo se debe asentar que es responsabilidad del usuario de estos

documentos, el asegurarse que cuente con la Ultima revisién y que los

documentos anteriores de esta sean retirados.
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CAMBIOS EN DOCUMENTOS

Los cambios en documentos y datos deben ser revisados y aprobados por
las mismas areas u organizaciones que desarrollan la revision y aprobacion del
original, a menos que se haya especificado otra cosa. Las areas u organizaciones
designadas deben tener acceso a la informacion del respaldo pertinente que

fundamente su revision y aprobacién.
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5.3.6. ADQUISICIONES O COMPRAS.

La empresa debe de asegurar que los productos adquiridos estén de

acuerdo con los requerimientos especificados.
EVALUACION DE PROVEEDORES.

a) Evaluar y seleccionar a los proveedores con base en su habilidad para
cumplir los requisitos del subcontrato incluyendo el sistema de calidad de la

empresa y cualquier requisito especifico del aseguramiento de calidad.

b) Definir el tipc y alcance del contrato ejercido por la empresa sobre
proveedores. Esto debe depender del producto, el impacto del producto
contratado en la calidad del producto final y donde sea aplicable, de los
informes en auditorias de calidad y/o registros de calidad, de la capacidad y
desempeno previamente demostrado por los proveedores (calificacién y

clasificacion de proveedores).

¢} Establecer y mantener registros de calidad de subproductos aceptables.
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DATOS DE COMPRA

Los documentos de compra deben contener los datos que describan
claramente el producto solicitado incluyendo donde sea aplicable, conteniendo

ademas

a) Tipo, clase, grado u otra identificacion precisa.

b) Titulo u otra identificacién adecuada y la adicion aplicable a los dibujos,
requisitos de proceso, intrusiones de inspeccion y otros datos técnicos
relevantes, incluyendo los requisitos para aprobacion o codificacién del

producto, equipoe de proceso y perscenal.

c) El titulo, nimero, edicidon de la norma del sistema de calidad que debe

aplicarse.

La empresa debe revisar y aprobar los documentos de compra para la

adecuacién de los requisitos especificados antes de su liberacion.

Es un requisito imprescindible para la organizacién el tener un procedimiento
que asegure el cumplimiento con las regulaciones gubernamentales y de
sequridad para el uso de sustancias toxicas y peligrosas, con relacién a los

productos comprados y al proceso de manufactura.
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VERIFICACION DE LOS PRODUCTOS COMPRADOS.

Verificacion por la organizacion en las instalaciones del proveedor.

Cuando la organizacién requiera verificar el producto comprado en las
instalaciones del proveedor, el personal de la organizacién debe especificar los
acuerdos de verificacion y el método de liberacion del producto, en los

documentos de compra.

Verificacion por el cliente de los productos subcontratados.

Cuando se especifique en el contrato, debe concederse el derecho al
clienle para verificar en las instalaciones de la organizacion, que el producto

subcontratado esta conforme a los requisitos especificados. Ta! verificacion no

debe ser usada como evidencia de control efectivo de la calidad.
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53.7. CONTROL DE PRODUCTOS PROPORCIONADO POR EL
CLIENTE.

Este elemento no aplica a la organizacion, porque el cliente no suministra

productos o materiales para la entrega de sus productos terminados.
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5.3.8. IDENTIFICACION Y REASTREABILIDAD.

Donde sea a apropiado la empresa debe establecer y mantener
procedimientos para identificar el producto desde la etapa de disefio hasta la

entrega e instalacidn, pasando por las etapas de produccin.
Cuando la trazabilidad del producto sea un requisito especificado los
praductos individuales o los lotes deben tener una identificacién dnica. Y debe ser

registrada.

La empresa debe desarrollar procedimientos para identificar los productos en

toda etapa de produccion, este sistema puede ser basado en:

a) Etiquetas.

b) Sellos.

¢) Marcas sobre el producto.

d) NUmeros secuenciales, etc.

Los productos no conformes deben ser identificados claramente por los

mismos medios pero sefialando el estado de rechazo
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5.3.9. CONTROL DE PROCESO.

£l personal de la organizacion debe identificar y planear los procesos de

producci6n, instalacién y servicio que directamente afecten a la calidad. Y debe

asegurarse que estos procesos se lleven a cabo bajo condiciones controladas. Las

condiciones de control deben incluir lo siguiente:

a}

c)

d)

e)

Procedimientos documentados para definir la manera de producir, instalar y
dar servicio cuando la ausencia de tales instrucciones pueda afectar

adversamente la calidad.

El uso de equipo de produccién, instalacién y servicio adecuado, y

ambiente laboral apropiado.

Cumplimiento con las normas y cadigos de referencia, los planes de calidad

o los procedimientos documentados.

Supervisar y controlar los parametros adecuados del proceso y las

caracteristicas de! producta.

La aprobacién del proceso y el eguipo de manera apropiada.
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f) Los criterios para la ejecucién del trabajo deben establecer de manera

practica y lo mas claro posible.

g) El mantenimientc adecuado del equipo para asegurarse continuamente la

capacidad del proceso.

Aquellos procesos cuyos resultades no pueden ser verificados totaimente por
inspeccidn yfo pruebas subsecuentes del producto vy donde los procesos deben
realizarse por operadores calificados y debe requerirse supervision y control
continuo de los parametros del proceso para asegurar que se cumple los

requisitos especificados.

Deben especificarse los requisitos para cualquier calificacion de las

operaciones del proceso incluyendo el equipo y personal asociado.

La organizacién debe preparar por escrito las instrucciones para e! monitoreo
de proceso, del operador y todos aquellos empleados gque tengan
responsabilidades sobre la operacion de procesos. Estas instrucciones deberan
estar disponibles en el area de trabajo. Y deben derivarse de las fuentes de
informacian listadas en el manual de planeacion avanzada de la calidad y plan de

control.

El monitoreo del proceso y las instrucciones del operador, se llevan en forma

de hojas de proceso, instrucciones de inspeccion y pruebas de laboratorio, tarjetas
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viajeras, procedimientos de prueba y hojas de instruccidn estandar; el plan de
control de nimero de parte y otros documentos normalmente utilizados por la

empresa, para proporcionar la informacién necesaria.
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5.3.10. INSPECCION Y PRUEBA.

Se deben de establecer procedimientos para las actividades de inspeccidn

y prueba para verificar que se cumplan los requisitos especificados.

INSPECCION Y PRUEBAS DE RECIBO.

La empresa debe de asegurar que los productos adquiridos no se procesen
o utilicen hasta que sean verificados, que cumplen con los requerimientos
especificados. Las verificaciones deben de estar de acuerdo con el plan de calidad

y los procedimientos documentados.

La inspeccion debe iniciarse al momento de recibir el material en el almacén
de recibo, para su correcta identificacion, presentacién, cantidad y empaque, para

verificar lo solicitado en la orden de compra.

Enseguida se solicita al control de calidad las pruebas por algin medio
formal, v sus resultados serdn la base para aceptar o rechazar el material. Si el
material es aceptado se coloca un sello de aceptado en la etiqueta de

identificacién de! producto.

Si el material no es aceptado se coloca un sello de rechazo.
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Se elabora un reporte de material no conforme anotando la siguiente

informacion:

Cantidad

- Descripcidn

- Proveedor

- Numero de orden de compra
- Fecha de recepcién

- Motivo o causa del rechazo

Una copia de este reporte se entrega al departamento de compras quien solicitara

la devolucién del material, el cambio o la cancelacién de la orden de compra.

INSPECCION DE PRUEBAS DE PROCESO.

La empresa debe de tener las siguientes consideraciones:

c)

Inspeccionar, probar e identificar los productos de acuerdo a los
procedimientos aplicables.
Establecer la conformidad de los productos con los requerimienios

especificados mediante el monitoreo del proceso.

Detener los productos hasta que las inspecciones se completen, excepto

cuando la fiberacion del material se preste bajo las condiciones de urgencia.
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d) ldentificar productos no conformes.

INSPECCION Y PRUEBAS FINALES.

Estos procedimientos deben requerir que todas las inspecciones y pruebas
especificadas ya sean de recibo o en proceso, hallan sido efectuadas y que los

productos hayan cumplido con los requerimientos.

Las inspecciones y pruebas finales se deben realizar de acuerdo con el plan de
calidad para completar la evidencia de que los productos cumplen con todos los

requisitos especificados.

Ningtin producto debe ser entregado al cliente hasta que todas las actividades
hayan sido completadas satisfactoriamente, y que todos los documentos estén

autorizados y disponibles,

REQUISITOS DE INSPECCION Y PRUEBA.

La organizacién debe establecer y mantener registros que contengan et
criterio de aceptacion y por ello den evidencia de que el producto ha pasado la

inspeccion y prueba.

Estos registros deben tener algunas caracteristicas:
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Descripcién detallada del producto
Orden de compra

Numero de reporte

Fecha de ejecucién de las pruebas
Norma y método de prueba aplicadas.
Equipo utilizado

Condiciones ambientales

Valores especificos

Valores cbtenidos

Numero de especimenes probados
Prueba efectuada

Sislema de unidades

Resultado obtenido (aceptado o rechazado)
Nombre de quien preparo el espécimen
Nombre de quien probo

Nombre de quien reviso

Sellos de control de calidad.
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5.3.11. CONTROL DE EQUIPO DE INSPECCION, MEDICION Y PRUEBA.

Se deben establecer procedimientos documentados para controlar, calibrar
y mantener los equipos de inspeccién, medicion y prueba, incluyendo el software
de las pruebas realizadas, para demostrar la conformidad del producto con los

equipos utilizados.

Cuando a disponibilidad de datos técnicos pertenecientes a los equipos de
inspeccion, medicidn y prueba sea un requisito especificado, tales datos deben de
estar disponibles cuando sean requeridos por el cliente o su representante para
verificar que los equipos de inspeccion, medicion y prueba estén funcionando

adecuadamente.

PROCEDIMIENTOS DE CONTROL.

Para controlar los equipos se deben realizar las actividades siguientes:

a) Determinar las mediciones a ser realizadas y la precision requerida, asi
como seleccionar el equipo adecuado de inspeccién, medicion y prueba

gue sea capaz de proporcionar la exactitud y precision requeridas.

b} Identificar todo el equipo de inspeccién, medicidn y pruebas que pueda
afectar ia calidad del producte, asi como calibrarlo y ajustarlo en los

intervalos preestablecidos o previo uso contra equipo certificado, también
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¢)

d)

e)

conocida trazabilidad con estandares nacionales e intemacionales de

medicion. La base utilizada para la calibracién debe de estar documentada.

Definir el proceso utiizado para la calibracién del equipo de inspeccion,
medicién y prueba, incluyendo detalles sobre el tipo de equipo,
identificacién Gnica, localizaciones de frecuencia de revisién, métodos de
revisién, criterios de aceptacién y las acciones a ser tomadas cuando los

resultados sean insatisfechos.

Identificar el equipo de inspeccidon, medicion y pruebas con un indicador
adecuado o con un registro de identificacién aprobado para mostrar el

estado de calibracion.

Mantener registros de calibracion para el equipo de inspeccidn, medicion y

prueba.
Evaluar y documentar la validez de inspecciones previas y de resultados de
pruebas cuando el equipo de inspeccién, medicién y prueba se encuenire

fuera de calibracidn.

Asegurarse que las condiciones ambientales sean las adecuadas para las

calibraciones, inspecciones, mediciones y pruebas que se estén llevado.
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h) Asegurarse que el manejo, preservacion y almacenaje del equipo de

inspeccion, medicion y pruebas, sea tal que la exactitud y precisién para su

uso se conserven.

Asegurar las instalaciones de inspeccién, medicion y pruebas (incluyendo
tanto el equipo como el software de pruebas) para conservar los ajustes,
que podrian invatidar la calibracién establecida y requerida, en caso de

perderlos.
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5.3.12. ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBA.

El estado de inspeccion y prueba del producto se debe identificar utilizando
medios adecuados, que identifiquen la conformidad o no-conformidad del
producto con respecto a la inspeccién y pruebas realizadas. La identificacion
del estado de inspeccidén y prueba debe mantenerse a través de todas las
etapas del proceso de produccidn, instalacion y servicio del producto, tal como
se establece en el plan de la calidad y/o los procedimientos documentados,
con el fin de asegurar que sélo el producto que ha pasado las inspecciones y

pruebas requeridas se despacha, se usa o se instala.

El estado de inspeccion y pruebas del producto debe identificarse por los

medios apropiados, los cuales indique e! cumplimiento 0 no-cumplimiento del

producto contra las inspecciones y pruebas afectadas.
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5.3.13. CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME.

La empresa debe mantener y controlar los procedimientos que aseguren
que los productos que no cumplan con los requerimientos especificados, no
sean usados o instalades inadvertidamente. Se deben controlar las actividades
de identificacién, documentacién, evaluacidén, segregacién y desecho de
productos no conforme, sin olvidar la notificacién a las areas y funciones

interesadas.

La empresa debe mantener y controlar a los productos no conformes

mediante las siguientes actividades:
1. ldentificar el material que no cumpla con los requisitos especificados
mediante el uso de sellos o etiquetas de material rechazado y utilizar areas

designadas para material no conforme.

2. Tener autoridades para aceptar o rechazar productos y para disponer del

material defectuoso ya sea para reproceso, degradacién o desperdicio.

3. Definir criterios de aceptacion y rechazo para decidir sobre el reproceso del

producto.

4. Definicion de un sistema que identifique el material que entra al reproceso.
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5. Definir un sistema de documentacién de no conformidades para los

departamentos concernientes.

REVISION Y DISPOSICIONES DE NO CONFORMIDADES.

La empresa debe definir las responsabilidades para la revisidn y la autorizacién

para la disposicion de productos no conformes. Estos productos pueden ser:

a) Reprocesados para que cumplan los requerimientos especificados, o

b} Aceptados con o sin reparacion, o

c) Degrado para aplicaciones allernas, o

d) Rechazado o desechado.

La empresa debe informar al cliente que un producto esta defectuoso para que

este acepte o no el tipo de reparacién que se le proponga.

Los productos no conformes aceptados se deben registrar para seguridad de la

empresa.

Se debe de utilizar un reporte de la revision del material no conforme con las

siguientes caracteristicas:
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a) ldentificacion del producto

b) Tipo del defecto

¢} Causa probable

d) Nombre del inspector que realizo el reporte

e) Decision sobre reproceso o rechazo

fi Fecha, firma y nombre de verificacion

g) Distribucion de copias a los departamentos involucrados.

Cuando asi lo especifique el contralo, la reparacion o el uso propuesto para el

producto no conforme con los requisitos especificados debe informarse al cliente o

a su representante para solicitar su concesion. La descripcién de la no-

conformidad y de las reparaciones que se acepten, deben registrarse para indicar

su condicién actual. Los productos reparados o© retrabajados se deben

reinspeccionar de acuerdo con el plan de calidad y o los procedimientos

documentados.
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5.3.14. ACCION CORRECTIVA O PREVENTIVA.

Se deben establecer pracedimientos para implantar acciones correctivas y
preventivas. Cualquier accién correctiva o preventiva adoptada para eliminar las
causas de no-conformidad reales o potenciales deben ser apropiada a la magnitud
de los problemas y correspondientes a los riesgos encontrados. La empresa debe
implantar y registrar cualquier cambio en los procedimientos como resultados de

acciones correctivas o preventivas.

ACCIONES CORRECTIVAS

Los procedimientos para las acciones correctivas incluyen:

a) El manejo efectivo de las quejas y los reportes de las No Conformidades del

producto.

b) Investigacion de las causas de las No Conformidades relacionadas al
Producto, Proceso y Sistema de Calidad y registros de los resultados de la

investigacion.

¢) Determinacion de la accién correctiva necesaria para eliminar las causas de

las No conformidades.
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d) Aplicacion de Controles para asegurar que la accidén correctiva sea

efectuada y que sea efectiva.

ACCIONES PREVENTIVAS.

Los procedimientos para acciones preventivas deben incluir:

a) El uso apropiado de fuentes de informacién, tales como procesos y

operaciones de trabajo que afecten a la calidad del producto, concesiones,

resultados de auditorias, registros de calidad, reportes de servicio y quejas

del cliente, para detectar, analizar y eliminar causas potenciales de No

Conformidades.

b) La determinacion de los pasos necesarios para trabajar en cualquier

problema que requiera de acciones Preventivas.

¢) Elinicio de acciones preventivas y la aplicacién de controles para asegurara

que las acciones preventivas tomadas sean eficaces.

d) El asegurar que la informacién relevante de las acciones tomadas sea

suministrada para la revisién gerencial.
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5.3.15. MANEJO, ALMACENAMIENTO, EMPAQUE CONSERVACION Y
ENTREGA.

La empresa debe establecer y mantener procedimientos documentados
para el manejo, almacenamiento, empaque, preservacion y entregas de productos

manejo.

La empresa debe establecer métodos de manejo que eviten el daio o
deterioro de materiales y de los productos

Almacenamiento.

Designar 4reas de almacenaje para prevenir el daio o deterioro del
producto en espera de uso o entrega. Se deben estipular métodos apropiados
para autorizar el recibo o Despacho de dichas area. Y con el fin de evitar cualquier
deterioro, se debe evaluar la condicién del producto almacenado a intervalos

apropiados.

Inventario.

Establecer un sistema de Administracién de inventarios documentado para

optimizar continuamente la rotacion de estos en el tiempo apropiado, asegurar el

movimiento de existencia y minimizar los Niveles de Inventario.
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EMPAQUE.

Controlar el Empagque, los Procesos de Embalaje y Marcado (incluyendo los
materiales utilizados) tan extenso como sea necesario, para asegurar el

cumplimiento a los requerimientos especificados.

ETIQUETADO.

Desarrollar un sistema que asegure que todos los productos embarcados estén

eliquetados de acuerdo a los requerimientos del cliente.

ENTREGAS.

Garantizar la proteccion de 1a calidad de! producto, después de su inspeccién final

y pruebas, esta proteccion debe ampliarse hasta la entrega del producto a su

destino.
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5.3.16. CONTROL DE REGISTROS.

Establecer y mantener procedimientos documentos para la identificacion,
recoleccidn, indicacion, acceso, archivado, almacenamientos, mantenimiento y

disposicién (destruccion en su caso) de los registros de calidad.

Todos los registros de calidad, deben ser legibles, estar almacenados y
retinados de tal manera que sea faciimente encontrados en instalaciones o
facilidades que proporcionen un medio ambiente adecuado para prevenir dano,

deterioro y/o perdida.

Los tiempos de retencién de los registros de calidad deben ser establecidos
y registrados (cuando esto séa acordado contractualmente). Los registros de
calidad deben estar disponibles para evaluacion del cliente, 0 por su

representante, por un periodo establecido por ese acuerdo.

Los registros de calidad deben ser mantenidos para demostrar conformidad

a los requerimientos y a la operacion efectiva del sistema de calidad. Un elemento

de estos datos debe ser los requisitos del proveedor.
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5.3.17.AUDITORIAS DE CALIDAD INTERNA

Establecer y mantener procedimientos documentados para ptaneacion e
implantacién de la auditoria internas de calidad para verificar si las actividades y
resultados relacionados cumplen con las expectativas planeadas y para

determinar la efectividad del sistema de calidad.
Los resuitados de las auditorias se registran y se ponen a la atencion del
personal que tiene la responsabilidad del area auditada toman acciones

correctivas oportunas sobre las deficiencias encontradas durante la auditoria.

Las actividades de seguimiento a las auditorias verifican y regisiran la

implantacién y efectividad de las acciones correctivas tomadas
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5.3.18. ENTRENAMIENTO

Se debe establecer y mantener procedimientos para identificar las
necesidades de capacitacion y proveer entrenamiento a todo el personal que
realice actividades que afecten a la calidad del producto. El personal que realice
tareas especificas debe ser calificado con base en su educacién, entrenamiento

y/o experiencia.

La empresa debe disefiar un plan de capacitacién semestral, anual u otro

dependiendo det ndimero de trabajadores.

Se deben de documentar los procesos y procedimientos de entrenamiento,

cursos y capacitaciones dados a los trabajadores.
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5.3.19. SERVICIO

Donde el servicio sea un requerimiento especificado, la organizacién debe
establecer y mantener procedimientos documentados para el desempefo.

Verificar y reportar que el servicio cumple con los requerimientos especificados.
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5.3.20. TECNICAS ESTADISTICAS

Cuando sea apropiado, la empresa debe establecer los procedimientos
para identificar técnicas estadisticas adecuadas, requeridas para verificar la

capacidad de proceso y caracteristicas del producto.
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CONCLUSIONES

Hoy en dia la preocupacidn de cualquier organizacién es la de mantener su
producto en el mercado, basandose principalmente en la calidad de este. Por esta
razdn es importante que cualquier organizacién desarrolle un modelo de calidad si

desea continuar en el mercado.

Si el sistema de calidad se basa en las normas 1SO 9000, las cuales
debidamente implantadas y mantenidas, para cualquier organizacién que se
preocupe por esto, proporcionara una confianza al consumidaor y la arganizacién

gozara de un prestigio.

El cumplimiento de las normas ISO 9000 por la organizacién da una
estabilidad a esta, proporcicnando la mejora continua. Debido a que la industria
alimentaria es una de las mas exigidas en la normalizacién de sus productos, el
sistema de calidad basado en las normas de ISO 9000 tiene que ser una

constante para estas para lograr la satisfaccion del cliente consumidor.

66



BIBLIOGRAFIA.

USOS, APLICACION Y PROMOCION DE LOS PRODUGTOS DE SOYA EN LAS
CARNES PROCESADAS.
GONZALEZ SUAREZ, MARIA LUISA

TESIS DE TITILACION DE INGENIERIA DE ALIMENTOS 1994,

TENDENCIA DE LOS ENVASES METALICOS (HOJALATA Y ALUMINIO) PARA
ALIMENTOS.
BARRIOS CAMACHO, ARTURQO

TESIS DE TITILACION DE INGENIERIA DE ALIMENTOS 1993,

ISO 9000 (NMX-CC2) GUIA DE SELECCION Y USO DE LAS NORMAS DE

ASEGURAMIENTO.

ISO 8001{NMX-CC2) MODELO PARA ELL ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

EN EL DISENQ, DESARROLLO, PRODUCCION, INSTALACION Y SERVICIO.

ISO 9002 (NMX-CC4) MODELO PARA EL ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

EN PRODUCCION, INSTALACION Y SERVICIO.

67





