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INTRODUCCIOll 

Los capi~ulos presentados en este trabajo h~n ~ido 

desarro.llados para el uso de diversas actividades que están 

relacionadas con ·el Control de Calidad. 

El Control de Calidad se presenta como .µn conjunto . 

. de conocimientos técnicos y administrati\·os, PO:·r lo qUe muchas-

empresas se auxilian ya de esta actividad¡ se abarc·a desde 

el"· cum-plimiento de condiciones relativas a: pr-esentac:Í.6n, 

dimensiones, funcionamiento, calidad y precio. Es decir entre

gar un producto al cliente en condiciones debidas, que debe 

ser la má;ima preocupaci6n de cualquier empresa. 

Este trabajo tiene dos propósitos, el primero es 

servir como! guía a los problemas que se suscitan diariamente· 

con la fin.alidad de mejorar la calidad de los productOS 

el Segundo es el de usarse en la siguiente forma: 

1. ~~mo .suia para ~1 establecilJ!ie1Jta_ :_~e '! __ .Ü:~ ~;~:~~~.-?~m.~>
de control de calidad por primera vez. 

2. Como un 

control de,calidad. 

3. 

cionadas con el 

asistencia técnica' 

4; 

en esta activid~d. 



GENERALIDADES 

En el primer capitulo se hace una descripción de 

los materiales primarios secundarios que se manejan para 

el empaque- de productos farmacéuticos, dependien~o de las 

caraéteristicas propias de cada forma farmacéutica. Lo cual 

~ro.plica que se debe tornar en cuenta esta forma farmacéutica 

>P.~_ra la_ elección del desarrollo de su material de empaque. 

En el capitulo segundo, debemos de distinguir dos. 

aspectos de la calidad, la calidad del diseño y la calidad 

del. ~profiucto; entendernos por calidad del diseño al grado de 

~oncord.anci~ entre el diseño }' el fin para er cual fue creado, 

y. pOr .calidad del producto al grado de concordancia entre 

el producto )' su diseño¡ sobre la calidad del diseño no se 

méncionará nada pués se particulariza demasiado; y es práctica

menie imposible desarrollar este tema en un trabajo como este. 

·Por lo tanto1 en la calidad del producto ~ñipii_7a' 
un b.úen ni.vel _de calidad, este objetivo no se _-1o·gra ·~on-; .el 

eS.fuerzO uri'ilateral de control 

exisii~· una .. viv~ncia integral 

ese Obje_tivo .. _ ES decir todos 

de 

con 

los 

calidad, sino que debe 

otras áreas . para ).osz:ar 

sectores de. una e'mpresa 

d ~ b_e~~·:· __ '._i~-~ v_ir,';~- _ -~~ ~ro_~_l_em~ ___ d _~ ____ l_a ___ '"""~_a.I_Jd_~d __ ·,.--con:i_o-,- __ -son_:;:~c-·._:_cf~_c LI:~-os-~:_._ 
,¡e~: cJú<l~ci;'~Con~~~l Tot-~l de Calidad, Inversiones de. Ca pi tal, 

j<"T~~rnpÓS_,·y ::Movi!Jli~ntos por l_o. que e~ un err'or ·_cr_eer ."que. la 

c.Blid-ad _es Un· ,aS~ntC> de· exclus~va. incumbencia de_l depar~ame!1~-o 

de Control d~·C~lidad. 

~ :~. ; . . . ,-

·.Poi tal° motiV·o· se verá en su momento y _.'a'. detalle 

1·a·s f-~~cio~~-s que ·d-esempeÍian cada uno de los sectqr_~s:'-_,8rriba 
me-nc10na-~,9s ; .. por l~ pronto se hace una descripci6~ ·:·b·r~ve ·de 
dic~ds ~ectores·, que sirven para la elecci6n y de~~irolio 
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en la calidad deL.pr.o.duct.o, 

·Por· ·10 . que respecta a circulosi· de ·Calidad . es dar 

una idea. ~18ra; d~l ¿¿nc~pto .. d~"¿Í.~cciioLde Calidad ;del proceso 

de su f.unc:io~ami~nto, :'de1,;6bj~1:ii'O d'e. ia introducci6n. y de 

1
' 
0. ~~ p:~ -~ ~-~.:;-~ ~ ~~~~::~ -~;i1~=~-~~i;K~-~t:~ ~ :-_:_~~,.~~~-iti~,t;t~:~ u' 

... ···· Poi·~{'oi:'r~ ~),;;¡!~'¿ ~t.·¿~~ff~i ··_~Tot'al ,de Cal{daci; .se_ 

;ª~.~f~::::1:;t~~:u~:n:·:::::·;~ª-~f:t¿~c:~d:i::~:~;f~ 0:ep::~~·~::~ 
>; ¡_, '.;.;_._ .·.·_;.~::.:.-:.· - -- _.'_-~>_;~:l~'' __ -
Pos'té"~i~ó-rmeº~'te ·.-~'paf~~-.. - ~-~:~----/in v-~-~-~-~-~né·~-·--. de 

me'nciona ~- · ·-bis~-~1-~erii-~· · ~1 .'-:C~~á·l~~~·i--~- ~~-~o~·Ómic~c; o 

c--~-¡)i ta f' se 

sea ''el .le 
de·ter:min~·~ s'i se 'jti~t.if:iC8 ·a· no 
Ti~mPa·s .-y··; Mo~inliiant'Os ·:-se ··menciona 

~acer .. una i~~~rsÍ6~~ En . . . 

e'i( una forma' especial la 

té~n'i·ca de1 !Costo está~dar •. : .. en·· donde e'sta' si.rve d,.e instru·mento 

de ~~-dicÍ.6n. 'de·· la efiCi.enci8;· porq~e su deteríldna·ci6ri está 

basada en la· eficiencia de· trabajo, además indica 10 que debe 
costar un -.ar-tIC.U1~· en b-Bse ta-mbién a· esa ef-iciencia del 

trabajo. 

por último en la aplicaci6n del Control Total de 

e-· Ca:lidad~-c;'5¡;:~encionac·las aplicaciones de los. métodos· de _Control 

cie. C-aÜd~d en los problemas de la empresa. Además se hace 

h~~cE{Pié '.'.que,-'.para el establecimiento de un programa de Control 

dé1 C81idád se .necesita de dos factores que son la informaci6n 

i"n·t~fn··a ''·;y la Í.nformaci6n externa. Asimismo, cabe señalar 

·<i~e· ·como_·_ .·¿·o·mplemento auxiliar para un programa de Control 

de Calid~éi es .necesario contar con un procedimiento formal 

.·de ·l.nSp~~ci?n para determinar la calidad aportada por los 

Prov'é'•idor~s·; por lo- qU'e s'e hace·: referencia a la estadística 

"c:o·m·o. ese''.8üxili8r •. 



generales específicas de algunos material.es de -empaque, 

p~r lo que ·la empresa que haga .estas Pru.ebas pa~a dichos 

maieriales t~~drá una mayor certez~--~e·~ue_.al __ m~mento de ·~acer 
s~ veredicto de material aprobad6 ~/6 rechazado e~- el.·correcto. 

Y el capitulo cuarto, se h~ce una· d~scripci6n de 

cual es el s_istema a ~égufr- pa.ra pode:r _'.f'Í8ce~ una evá.luacióO

de proveedores de acuerdo a '1os·sig~~·ente~··4-p~~~=-~.~-:5._:_ 

a) Número de 

b) Número ·de 
; " 

c.) Nú!nero de 

d) -N6m~·ro 0 de 

GraÜcando '~i 
de pro_vee'.dor .··se -._p~e~e 

confiabilidad ·de cada 

pf?Veedo-res. 

e:ntregas 

entregas.~ rech-aza-dás-~ 

~úmero de e·? t ~-~~a,~_- contra el número 

conoce_r la cali~iid ,de los·: mismos y la 

uno de ellós asi ·como ia calidad de 

los-mismos materia-les· que.-_es~án ~!lt~_Brido ··en.: la ·p1añta. 



MATERIALES DE EMPAQUE 

En este capítulo se 4escriben los tipos de· materiales 

que existen en el mercado, para el empaque de productos 

farmacéuticos; estos materiales de empaque los encentra-mes 

clasificados de la siguiente mane~é: 

Materiales Íle Empaque Primarios.- Son aq.uéll_os 

)nateriaf~s que. prl:)porcionan un- adecua~o niVel de p_rot"ecci~n 

en fa\•ar· del con.tenido, preservándole de los: factores adversos

-del --~ed'i~- .-~-Üe .io r~de-~¡ -~simismo al __ proteger el medicamento 

debe ·-implic~r ~a garantía de su· inte&ridad ante influenCias 

desfavorables como lo consi~tuyen la luz, el calor, ~a hu~edad, 

etc.:;c' ade-má'.S el 

integrid.a·d f.rente 

material mismo debe mantener también su 
a·l. conte~ido por -lo que esta en juego la 

conservación :efl: .,,conjunto¡ de estos materiales se consideran 

algun'os .. é:Omo·"~º son:, aluminios,. c_e.lopoliales, frascos, éá~qu~

llas1; tá·p'Óne~, t~pa~-~ .a~poll.etas, botes de hojalata, etc .. 

< :'· :~_:· .. ~ ·: ·, -:'·) < ·-. 

Materiales: :dé', Emp,aque Secundarios.- So1(i aquéll~s 

::::¡;;;::{ f f í=i~;;~:,:¡1:.t;¡:~i::;::::::'t ·.; .. ·:¡:.:tt:.¡ í:;:~;· 
. , .- _ - -. , . ·.•';.ce C :'.::~1:\ '-: :2 !_ • '; ,;; .'•~. .~ '"_,} - },~,'f<' )-•'..'; • 

::a~~~:i~S~B~f J~~~~~~~~ir~~~~¡J~~\:,··1r 
' '_,·~:;.~, :·. ···':- ~ :·'~) ~i"~ 'J.,,.,_' .:~·;,!,,'. •. ,, \:·::·· 

• - .1«--:~: .. : · <:F< ·c:i: · :f'. ~~:- ·:M'~·.: -<:-:-:;_: . . ;:·:·-:. · <~· ~-«· :~ ,;:«~'.', · ~-'--:--' ·· 

se ·:·.-~·~·t:;f~'.-~~:-{·~·n·~[:d·~~\f~-(j ~'.( .1-~~:~ ~.~ ~8 ~t;~·~iai:~:~~~)d~·<:~--~mp~q úe, 
para lós ~rodJ~ t~~' f~bri'~~~¿; e~'.: LA~CÍRÁTbRIOS SÁNDOZ DE MEXICO, 

S.A. DE C;V. ·.:,· -:·,,:' .. 



CALIDAD DEL PRODUCTO 

Por ·io.'·qu'~.~;respecta a. la calidad del producto, se 

verá desde· eLpu'nt~:·;·de \•Úta de la calidad que se debe tener 

en los.·· m·a·téri··~ieS/dé;'{e~·:paqUe~ 'que se' manejan para· empacar dicho 

prod u~.~·o ;~-:par.~:. p~·d·e/~:\i·~t-_erm'i~-a r:~-es ta -calidad implica e on si d erar 

lÓs ~Ígui-ént~~ ·p~ntos'; Fun.ciónalidad y calidad del material 

_que-_ s~--.-yaf·a~---a~:-~~s~::~·-pa:~--a~::To c·u_a1 nos. auxiliamos de c1os círculos 

de calidad y::·deF control total de calidad); el costo del 

material,'· _en··-:·0 :d'01fde-- se ··'determina la mejor (alternativa 

.·in·v-~~Si_6n)~:_:·1a)}uB1_~~nos-~ p·e·r-mite decidir sobre el material 

se _va_· -a~',.usar'~-:- pera--- una Presentaci6n determinada para 

de 

que 

el 

-~~od.uc~o;··-~-u~a::'._:~ez·:,. ef~gido el tipo de material con el que se 

v'aJ'él, d{s·pO.ne·r:·'.p_a·~·~ el empaque respectivo de un producto, es 

ne!=e'Sar{O. aUxiliar.Se -~de ·(tiempos Y. movimientos} ya que dicho 

·conceptO -.. ~:~, u.Í:i1iz"~ para aumentar el rendimiento de mano de 

obr·a; f8'. u~"ilizaci6n de equipo y 18 economía de los materiales. 

-\ ·P:asa-re'~os ahora a ver con más detalle cada uno de 

los conceptos arriba mencionados. ~stos son: ·Círculos de 

· Cal{dad, Con.tr·o1 ·Total de Calidad, In\'ersi6n de Ca pi tal y 

TiemPOs_: y Mov·i~~ento~_·_ 

CIRCULOS DE CALIDAD 

Antecedentes.- Los circulas de coritrol ·de calidad 

tuvieron ·su nacimiento en Jap6n. En abri1- ae l.962, la· ·uni6n 

de ciencia e Ingeniería Japonesa (fundada. en enero de 1949), 

public6 su primer número de la revista .·"Control de Calidad." 

en donde se lanza su idea e iniciativa sobre la formaci6n 

de los círculos de calidad. 

En mayo del mismo .,año~.· (apenas ··un ínei,. 'despuésf, se 

registra el primer circulo, de la C~mpañia Japonesa Telégrafos 



y Teléfonos·, de esta ~anera se empiezan a aplicar los círculos 

de calidad, primero en Japón ahora en el mundo entero. 

Desde entonces,·· Japón ha llevado actividades constantes sobre 

1.os -.círculos de.- calidad a ni\•el ef!Jpresa, regional y- nacional¡ 

y p'ara enero de 1980 se registraron novecientas conferencias· 

sobre circulOs de calidad entre otras actividades. 

Introducción de los Círculos de Calidad.

duc¿i6n de los círculos de calidad es difícil. Demanda ~la~j~-~

ci6n, paciencia, compromiso y por encima de todo 1 uni'.'< cla~a, 

c~mprensi6n: de _lo que se está haciendo y porque: desafor.tuna·pa-.~· 
·mente 1 son· ··much.as 'las personas que 

de los círculos de calidad como 

aplicación como la moda del día. 

algo de fácil _rápida· 

'Los_. gerentes a su vez, también aceptan la idea sin 

r~fl~xionar~y sin comprender lo que van a establecer y porquel 

ll.e&ado el ·momento en que surgen los problemas inevitab!es, 

n·o ·e-stán- p-reparados para enfrentarlos y optan por la salida 

m_~s ·fácil, .Cancelan el programa en la con\•icci6n de que nunca 

~uncio.narán, pero la verdad es que no le dieron una oportuni

dad. Esto realmente es deplorable porque la mayoría de 

·nuestras-·empres-as--necesitan los circulas de calidad, o sistemas 

s_~mej~ntes, con el fin de sobrevivir en un mundo cada vez 

~ás competitivo. 

Con¿epto de los Círculos de Calidad.- Un círculo 

de calidad .~stá integrado por un pequeño número de empleados 

de la misma· áreá del trabajo y su supervisor, que se reu~en 

voluntaria y regularmente para' estudiar técnicas de m,ejo_ra.

miento de c_oritrol dé calidad 'y de productividad con el fin 

de_aplii~rlas e~ la identificai:i6n y soluci6n de dificultades 

relacionadas ·:con problemas vinc1!18dos: a sú ·.t~c:t-~_ajc:>. 



fices:·· 

8 

coílseguir un consens·a •.. EL ;supér

ni toma decisione_s; los miémb.ros 

;sus propias d~cisiones. 

significa qu~ -todas las 

tieneri la opOr.tunidad 

r; de afiliarse nuevamente. 

~-mie.inbros del· Circulo$ "rec.iben .. dnstruccfón especial; 

acerca dci lós reglamentos que' .afitñén a· su participación en 

u'~~. Circ·~·lo' de calidad, a lá.: mééánica de dirigir reuniones 

j~a i~ fo~m~ de hac~r las p~es~nta¿ion~s a la .dir~cción. 

Los· miembros del cÍrcU.~'o :·y. n~: la :·gerencia; son qUienes 

eligei:i los problemas· y ··.los proyectos sobre los ··cuales desean 
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trabajar. 

Lo,~ e~pÉ!~t~s- téCn cos la ger_enci8 en g~ri~r81 ;--
brindiin • su •é.:ayulla.:>a· los ·Cír u los· conL su; in.formiici6n y. con su 

~x pe_~~-~-~:-~:~:~'.-~~~~ i:~.~~r-~:·:. q ~~ ·· 1·~·~- -m·(~mb-f_~_S,:~-~ ~i::'.J~ ·_:~ ~l ~:~ t~-~-~ _.' 

L~-·existe~ia; ~~-;-lo;;:cif~ü1ri~.--Úperide de la voluntad 
de ··s·us 'mieffitfros para reunirse. ·,::~:~'· ::_· ~ 

';;;_.,;- ~c;:..:;:fo. '"i·~ ·:-~'..;'::- :=,~,_; __ ;._- 'x -~c·_o-
' c. . _- -"-.!._:_.;:_ - " ~.;: -,-,__ - - , ' • ' -;· -

·:'·E·~-~~,frt~~~~:~~~'.::y: Pr .. ?C.es~: :·('.;-,~ -- . ::/; 
.- , __ ,. .. . -~ -,:< :L, 

- ~/ - ' . -

··;:~Ei• térm_ino ,"cfrculo de calidad"• tieÍl°e· 

se_:_';:e'fi~-;-~-- tanto a -~~a:-_ eS_tru:~tu~-~~---~-- y_;_.:·a -;-U-n'C p;ro-ce~So -como_, a.,··un 

grupo· de personas a las a·cti~id~des que realizan_. 

·Estructura.- La estructura de un. circu'lo d·e ·Ca1i·dad 
es fundamentalmente la forma .como está:.:intel!r~do·.- el grupo 

y se define de acuerdo con la posi~i6~ de' lo~ m,:i..e~br
0

~s .. dentro 
de la organiz8ci6n empresarial L. ver ·diagra~a .-h;·-:o:-en~~doitde-:·ºp·ar.ece 

una .-r-epresentaci6n c·írculo 

de calidad. 

·Proceso.- El proc.eso ·del_: ci!Eu~_Ó_;__<te r;,ali~ad :~-está ~~·.
__ -diVidi_do --en c·uatro- ~-~b)fr·oce-s-?s-: 

:l 

.J .• •Identif·ica~i6n · de- próblem.~~.: • ~ktudfo ·.a 

de. las té~nic~s para mejorar la l~ p;~du.¿Ü~id~d, 
• - , " . / - .v~/-, . , ' • • • 

_.·, -,,_,, - '· :-:>.( ·~\··:;. ~¡ -··. -: :,_ 

. ... .., :·s'.:- ''.'~\ .... , :\;~< . 
en uáa-: .:,·eXp'c;:isici·6n:<:-p8'.~a ., .. tá>: g·-~'ie.~,_~i~--·:·; 

y ~}~~-~? .d~; -~~-~-l·ú~·i-~n·e·~. 
: .. ·, -. ,_: : 

.. ~( ·.· t~Íicar; 

~:~:n°t1e~sci~n l:r~::::::o: 0.:éce:ic_!:upqóu'.e :~e0s~fü ~HfüidoeJ~:~:. ~::•· 
el. asunto ·i!ecid.an .si se P.Uede .. po·n~r 



objétivo del programa 

·-re· in.tfod-uéci6n ¿onsiste en lograr que el proceso de los 

¿{rculcis de calidad se convierta en parte permanente y autosos

~tenida del proceso administrativo de una empresa, enotras 

palabras, logre r su insti tucionalizaci6n. El proceso de los 

círculos de calidad es un sistema para llevar a cabo la tarea 

administrativa y no un programa¡ para lograr su introducci6n 

es necesario proceder con cuidado, dedicar muchas horas 

'su planificaci6n, preparación, y tener gran paciencia y perse

verancia. Durante la introducción de los círculos de calidad, 

se encontrará muchas dificultades y éstas son: 

~~ncepto equ~voc~do de la alta gerencia acerca de 

d~ círculos.de ~alidad. 

·de 
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' . ·. 

•Si~ embargo,, e~· posible eludir ésta~ dif~culta.des 
durante .la introducéión. dé los cf~c~i~s·:cl,{;~alÍJa~'·'· siguiendo 

e'stoS c·inc~~ Pa~6.s····~·~l···;~.~-º~:~\·· ·c·:o·n ,b;~·ifi~¡i~-::::~·:·:·-¡/~~:i~~hi·a\:." 
;·_¿ >}\; -.·.:.:;-·,;.;-"V "-· ". ·. 

y crear·; ú~~'. º~:~::i~P:~~~;;;.o,~~{ .. ~~t~1~:r~11i~~ª·:~.~~~: 8 !t~~k:: 
Sea Pr'omav·e:r:~- eif~- Pró~~s-ci: ,,~ ."tra'Vé'~ ~d-e t'oda •:fá_ --~-~-pr·~-~a., 

2. / D¡~Loll~r .una es~;:te~ia lógica para la forma

c i"ón ·~::-:d ~·;_::~-1 ~'s ~-º c_:t.-~cu~-~s~>=·· b-~-~~d·a:_;;- e-~:~~--ia .::·-p;e-; ie~ Úi- -~-oriip r ~ns'i·¿~ ·-'de 

las dificultades· y del··objetivo a l~rgó· plázo; hacer que los· 

círculos-· de., calidad·- 'se;. convie·rtan en una -parte per~_a-nente 

y 

Antes de ¡:~tr-Oduéir el Si.stemB- de ·las· circui_oS _;_de 

calidad, ·es hece·:sario· obtener ·su 3prob.ac;6n o Per'o ¿ne q'uién? 

la respuesta es. 'obvia d.e la. al~a gerencia. Solamente sérvirá 

su aprobaci6n, ya q~~ u~ sí~tema d~ círculos de calidad r~qui~
re para su &xito de la participaci6n activa de toda la em¡ires,B'; 

esto significa que la· alta geren~ia debe estar totalmente 

informada al· respecto y: brindar su respaldo. 

Si se trata de introducir el sistema de. los··cír_cufos 
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d~ calidad en un solo departament~ de :·1a. empresa sin el 

cq~a:~.imient.o.:_Y la aprobaci6n de· la gere~cia general, el resui

tado puede ser desastroso. Habrá resistencia de .. parte de 

los d~más, y el esfuerzo será u~ fracaso ya que los seguidores 

del ~~~grama no tendrán poder alguno para vencer a la oposici6n 

o Pa~á liegar a un acuerdo. O cuando el programa no ha sido 

debidamente orientado, encontrará problemas que harán que 

l~ alta gerencia lo consideren dentro de un contexto negativo. 

Explicación del concepto del circulo de calidad.- Cua~ 

do se haya determinado quién debe aprobar este concepto, el 

siguiente paso consistirá en explicarlo, esta labor es crucial. 

El hecho de que muchos gerentes tengan experiencia no significa 

que puedan comprender el proceso de los círculos de calidad 

y, en verdad, esa misma experiencia lo lleva a mal interpretar 

muchas cosas. Si mal en~ienden el concepto, pueden rechazarlo 

pero, lo que es peor, pueden aprobarlo sin saber de lo que 

se trata. 

Es necesario tomar el tiempo suficiente al hacer 

la presentaci6n del concepto ante la directiva de la empresa, 

no se debe tratar de hacerlo todo en una sola sesión. Es impor

tante invitar a una persona que tenga la experiencia propia 

con los circulas_ de cnlidnd y, lo- que es esencial; lograr 

que los gerentes visiten otras empresas donde ellos funcionan; 

pero lo mejor es invitarlos a una de las reuniones del círculo 

y a la sesión de prcsentaci6n del proyecto ante la gerencia. 

de los 

Hay que estar preparados 

ejecutivos casi todas 

para aceptar que la mayoría 

las personas de su propia 

empresa en un principio tendrán un concepto equivocado del 

programa, a continuaci6n aparecen algunos ejemplos de estos 

conceptos err6neos. 
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Una soluci6n te.mpáral: En : un - comienzo;_,, ca Si, t·odas 

las personas cons'ideran ~l __ ,pro-éeso,·•·del- -~l~cu:lo -'-de c'.calid'ad 
Como u~·cpr~·ye·c-~o: 8'• co-r.to ··:·P~a:zo. :que :no~ 'd··~r{r'á ··-.:~~·á~(i_:~~:}~eLi ~-

ocho mes;,s;\ ; -·•· ( }, _, J .• Ji_ )5• :L , , --'' 
<:u~:, esfu•ir'~ci Í..iniitad~:- '.'i'.a i~a/o~Ú}'cci'é,l.iís_ ¡~;~n~~s 

. e re en -~:,~~~ :--~_f '<~·r·t,~--~--~o -·.¿~- -¡'~'~ f.é:r~éu1:-~·s;t,(a-~:-~?~·a1i'<r~-d,fte-~·i2~-~-;;:\i-~'b"ór 
d ~ = · p~~a-<;·i~~-~--~t~~c i_~·-;_;: en.; t'·~:: e u'81' -~~-~:·l~'~:l--P~-~~~-~,;~I·P;~-~;F-~~-~:-~--~-'~-i-c i:~~S 
con -PI-oble~á~-~--:r','.·- :t· _:~;~~--- =»!~~:c.:~)/;A -.~;_s~\,~- __ _ 

' ' - ' ' ' ,-- -'¡- - ' '<:'-~ ------ -
· --:,,_·. _ _ . , _;' ::,.,~----~~/: º-x·; '.:=~-~:--fr·~:::· :::,.~.:..;,,,.¡:I~-~j-- }~'o_;-

- 2:;soluci~~ para" un- s<Ífo ·prollTe~~--: P~¿~~ io~ l~her~}· - -
los -ger~~té~ llegan a la ,•,conclti~Üii qué· el' pf~~ .. ~o de los 
~ fr~~·i o s.,,:~ e<_ C.a 1 id-ad·.: __ si r\'e.: par~ _;-u~:B:~- .. -~-q{~-----~~tj·~~'.·::{(::-~:~~--:-;6{~~ ~·:j~~~f~'~ 
b ras·· -··p:~i:~-~~~9. a··~,·~~- má.s .:;pr~cÍ sO~) '-d·~:~.;~h~:c{u·~- ~:~:irY-k~7ijJ;a-~~-;-~_ ~·~·;;¡~'fi";c . 
c·on un- o-~je~fvo ~e_specífic.o.- ""-·'·· :-.-=·.-_:;::. ::;¡",~~-= .}~~--~;~ ":-,~ 3\-·: 

Para los -- empleados únicameXe},;,L~~.'Lr
7

l:te:~ ,,:n 
er pr.Oceso_ de los:, círculos de _¿Bli~fad .;~'-onl"C{:··c~-~-b).~';,\f;n'~>l:~-\i_tie·~~~ 

l_a_boral pero no en la empr·e.sa.. ·Eri, s'{(. 0~~~:~·~6--~-, ·~;;_~~m-~·ra:_ '.'Ef~ ~~~ 
"".~; ',;-,-_-.- .. 

·::f '/;._.; 
• 00:, _ _,-;;- -_C=·-}:~---·" 

em~le@do~· per~ no .a la gerencia~ 

-_Simplemente un programa: Detrás yalredédo~;_de•esti!~ 
interpretaciones err6neas esta la noción de que.: . .los:,.,_círCulo_s 

de• cali_dad son un programa. Hace que ios circulo's d·~: calidad 

se -coitviertan en· una. apéndice de la __ _!_".'Pl'.'.~~-~-! __ )~~J89~~--q·~'.~-;:;~:~e~~~-~-o-:-~~~·/ 
--p!-i'nci"p-io 00-y fin y que- rea1men_t_e __ nufica llega a ser_ ,par·~~·)~.n~.~~-

gral de ella y que -solamente atañe a un grupo·' redudd9; d-é' 

'pe~sonas que buscan solucionar un proble~a espe~ífi~ri:· 

Con el fin de contrarrestar estas iriterpreta~ione~ 

err'adas, es ·n.éceSarió alentar a los gerentes a :qu.·e -~\:m~i:d.~r~~·.: 
el proceso de~ los Círculos dé calidad como 10<'. que · es-·· en·· 

realidacl<{uni práctica.o sistema gerencial). 
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_·una vez_ qu_e los círculos. de: ,calida(~ están:·.firmemerte·· 

capacita su personal y b~inda experienc~a técnica·:ª. trav'és. 

del equipo d.e Ingeniería Industrial. 

5. Facilita_ los mecanismos buroc!-áticos .. nece$arios 

para .poner en p~~ctica laS própueStas aprobadas de·. ~o~ ·circlllos 

de 

incondiciona·l. 

. ·: - . 
, :.~~-.;·con~.~ol .dur:ante. e~ desar~ollo de,~ pro-

a. la organi~a

eL camino 

alto' nivel brinda:-·su _resp'aldo 

·Capacitación de círculos de calida·d: El programa 

de capacitación 

a definir cuatro 

para los círculos de calidad esta dirigido 

funciones primordiales; la del miembro de 

uJ; círculo, la de jefe de un círculo, la de gerente o experto 
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y Ja de 

;'-.·~n'~-~~:~i:Ci.~ ·,Se ···describen lOs· ·es·ll·o~o~~~- de' c~'P.a~,i_iac~6n 
par8:: cad~· ··un·~ .. die:: las <iú-~c i~-nes -~~~" ~e.s ~ -m:~-~~'i\n~-d'~ s ~--:; 

~~:;~-~~: . :.f <.;_t 

--- "r,-_;- \~~~·"· ... · .. -~si:~~ ·s~'~é:Í.Óh· ··n~-. ··se· -h~~e· i'~f~·¡.-~ri¿ia-:\~:. ·m·ateriales 

~~P~~í/~dós: -~ue·:· se.:·;~:req .. ~ieren -~--pai:a· .tos' ,:b·Uatf-~ clií-so·s----bá.siC:Os 
·d_e-·-.c~a.paCitación- ·que· c·onstiYu·};·en la t>8se __ _, dei prciCeso de 1·os 

'· .. ··- ' 
c'írctilo·s·-=:de .:cal:fdad ¡ hacerlo implfca incluir ·varias· maríuales, 

_p_~-r :·J,o -~~-~_e ___ est:á ~u1?ra -_de:- alcance para éSte trabajo¡ -p-or ·lo 

tanto:: se.:. presenta solamente los objetivos (los cuales son 
·ra~S; mis·m-o'S'-··par-a-~:fod8s i-a-s ·catfigoria-s de emplea"dos-) y u~- bos-~~- ,-

qUejo_ .. -de -los temas de que deba tratar cada ·curso 



a) Improvisaci6n de ideas 

b) Diagramas de flujo. 
e) Análisis de Pareto. 

d) Diagramas de causa y efecto .. 

e) Histogramas. 
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f). Gráficos. . . 
g), Cuadro~ d~ control.. 

h) Hojas :de ·verificaci6n. 

i) Matrices para,,las; decisi~nes. 

j\ ·'. Áriáli~is de dost'o-b~~. fÍtios. 
-,>" 

6 :. 
: ·</··., ·- ~~ ::· - ;<·' ... • ·' ' 1 ·-.:· •• 

para la. soluci6~ de p7Ólilema.s. 

a) 

b) 

' -~~-
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los circulos de calidad. 

Co~o~imientos básicos acerca de ~¿mo ··realizar 

lis r~uniones (descripción corta). 
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8. Técnicas fundamentales de los círculos de .calidad 

para la solución de problemas (descripción corta). 

9·, Forma de llevar a cabo el 

pr<?.P.~e~.tás_. de -ios 

10. 'Lo, que no 

caridad. 

lL Reglas 

dti~iit'rO-~- de--la -.empre.sa. 

ESbozo· del curso ·de 
· de~-niedio ~iem·po o' de tiempo completo. 

Tiempo mínimo de capacitación: 32 horas,. .distribu·id~.·~ 
en cuatro· sesiones~ de un día realizadas fuera d·e·1 ~;~·ti.'~~---d~ 
trabajo si es pasib~e. Dictado por el instructo~. 

1. Hasta el punto número 7 se aplica_~ fas mismos 

pasos del_ curso de capacitación para los e_~pleB:dº~~·: 

8. Razones por las cuales 

~écpicó_s }·_· s'u~-erv_is.ores tienen 

d_e_ s,a~ij a_d; e ~~ -

·Forma en 

con la· 

reunf6n 

una 
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dr~ulos de cursos de 

No obstante, la capacitaci6n es iffiportante 

y-·.-·~ari"sfde_iando_ que_ el __ compr_oml:_so _con los circules de calidad 

va:, a significar un cambio permanente de -ia--e~preSa, qu-e -tom·a 
afias ·para llegar a su punto óptimo, la inversi6n en una capaci

taci6n adecuada resulta casi insignificante totalmente 

necesai:ia. 



Diagn1ma l. 
Tlpico circulo de colidod en el cual un asesor 
brinda al jefe del grupo su ayuda y tambi6n 

otros micmbro5. 



Diagrama 2, 

Ln uq:oni;i:;:aci_ún y ~1 -
c1 rcul u de cn lid ad cvn 
luan la t"fcctHidod dC' 
ln suluciún, 

22 

El ¡1ruccso del cfrculo de calidñd. 

/ 

to or~.1niznc1ún pune.• 
en ·¡1róc tJct1 ln sol u -
c1ún. · · 
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CONTROL~)'QTAL DE LA CALIDAD 

_Las experiencias con que se ha encontrado la industria, 

últi.mame'n'te ·con relaci6n al control total de la calidad, han 

-~_ada:· .. ,or~gen a una serie de principios. Estos principios se 

inte~pretan como una recapitulación administrativa desde el 

punto de \'is ta del control de la calidad, o como un conjunto 

d~ _reglas operantes en la organización de un programa de 

control de calidad. 

DE FIN ICION 

Es un conjunto de esfuerzos efectivos de los diferen

tes grupos de una organizaci6n p~ra la integración, el 

desarrollo, el mantenimiento la superaci6n de la calidad 

de un producto, con el fin de hacer posibles fabricaci6n y 

servicio satisfacci6n completa del consumidor y al nivel 

más econ6mico. 

Estas reglas operantes son: 

A. En la frase "Control de Calidad", la palabra 

calidadº no , .. 1:.{ene el -~ignificado popular de lo 1-:rae·Jor 11 en 
._ 

s·entido absoluto. Quiere decir 11 mejor para el cons·umidor 

-~~~~--- ~_;;-.:'.c---~~·~r"Est8s-·-éond ic i enes son: Su uso ___ ac._tual_
1

_ y _el _-precio 

de venta-~~l:prriducto. La calidad de un rroducto debe c9nside-

rarse .c_9m?· a.lgo qu_e tiene relación con el costo del mismo. 

B. En la fr.ase "Control c!e Calidad 11
1 lo palabra 

control. representa un instrurr.ento para uso de ejecutivos 

encierra ~u~tro ~spectos: 
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Establecimiento de.estándares de calidad. 

Estim~ci6n de l~ concordancia con los· están~ares. 

Ac~i6n cuando se sobrepasan los estándar~~. 

Proyec~os para el m~joramiento .de ·los estándares. 

C. Se' ha.n · s·eguido en la industria, algunos"' métodos 

de c·On.tr~·l ·-·:de t:cilid8d, por mU-chos años; lo nue,·o en el enfoque 

moderno 'del control de calidad es: la integraci6n general 

.·-de ~-Ctf\•idades dentro de un programo administratiyo, a menudo 

;_~i_i: o""_co-á"rd~n_ac~6n para su planta y la adici6n de tiempc:> a los 

métódoS de pruebas en uSo de nueVas tecnologías· del control 

'de la calidad¡ que han sido encontradas útiles en relaci6n 

con el problemé ·de la confiabilidad, enfatizando.la .importancia 

·del diiieÍ\6 1~~1: pródué:to y la precisi6n en la fabricáci6n. 

D. Ei control total de la calidad es un auxiliar, 
. .·.. .. ' 

no un Sustituto de los ~rabajoS de dfseño 1 _ ni de los buenos 

·,m~·tados.-/d~-:·,.m·~~-Ufa:~'tu~º~·. ni t_ampoca· de la acucioSa ~ctividad 
en la ::;itl"sp1:7c_Ci6·~·, s_iempre requeridos en la producci6n de 

·ard.cul.os. de útil. c·alidad. 

E. Los Principios de control de calidad son básicos 

en· cuafqu~er proc-eso de fabricación, se han aplicado y pueden 

usarse. en cualquier tipo d'C! industria. Aún cuando la forma 

de ._ataque_ se_a: diferente, tanto en producci6n de taller como 

la producci6n en grande, en pequeñas piezas o en grandes 

aparatos, las bases fundamentales son igualmente aplicables. 

La diferencia en el ataque se puede expresar como sigue: en 

producci6n en masa, las actividades clel control de calidad 

se constriñen al producto, en tanto que la producci6n por 

lotes, la atención se íija en el control del proceso. 

F. Los detalles de cada programa de control de la 

calidad se deben elaborar de modo que satisfagan las necesida-
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des'lrid~v{duales de ·cada planta. 

·G~ La médula de la aplicación del control de la 

··cal_id8~. e.s· el: control en el "sitio mismo de ~a producci6n'.', 

dÚratlt.e !Os procesos de diseño y manufactura, de m8nera que 

se .imp_id:a calidad mediocre y tener que corregir calidad mala 

d'espué·s de haberla producido. 

H. Los beneficios que resultan de los programas 

del control total de la calidad, son mejor calidad de diseño 

de producto, reducción de costos ele operación, reducción 

de pérdidas, mejora~iento en 

ci6n de tiempos muertos en 

la moral del trabajador y reduc-

la línea de producción. Corno 

beneficios secundarios se tienen, mejoría en los métodos de 

inspecci6n, un establecimiento más racional de estándares 

d~ tiempos en la mano de obra, programas preventivos definidos 

para el mantenimiento y la adquisición de bases de actualidad 

para el cálculo de los costos debidos a desperdicios, de 

proceso e inspección. 

I. Determinados costos asociados con el control 

dé- la· calidad y con el mejorar.liento del producto suministran 

medios para estimar y optimizar las actividades del control 

---total-_-de ___ la calidad. Los costos para log_rar mante~er ciertos 

niveles de calidad del producto que se han consolidado con 

los costos resultantes de fallas para alcanzar ese nivel 

particular de calidad. Esos costos consolidados se conocen 

con el nombre de costos operativos de la calidad. 

J. Los costos operati\'ÓS de la calidad se pueden, 

por conveniencia de análisis y de control, distribuir en cuatro, 

clasificaciones diferentes. Estos son: 

a) Los costos de prevenci611 1 que incluyen la "p~ane.a-



ci6n de 

de los 

par~; ~~;~iu~r

de :ca.lidad; est.ablecidas. · 

de inspecci6n y~pruebis. 

' . . : 

e}_ qp_s.t.o~_ ~e_· f~_llaS inter~as'-~·- o~'f;i~-~:-~;·o-~: ·p;~-~'.: ma~e
riales :defE!C._t,u-Qsoi:; __ y -.p_rodt.ic~o~_ qu_e_ ~_<,l_:_-s0._~~i"sfacen'.:·-l_a_S:,·e-Spec-ifi

caciones d~ .,ca~fdád impues~as. ·p~r )·~ -.~.T~~-~P~fi-~~;, __ .-a-b8rca

desperdicio,s, repr_o<=;eso 'y desechos. 

d")." -·¿·~~~-Ó~·-·. d'e ~allás eX~ei~_~s1: -~-~~;~ª~'?,~··;por ~ro~ucto 
-defectti·~··sa:··~-~-~~ ·::l.lega\·:_-a manos_ d-~.1.' c_'?_~-Su~i~Oj;_~_ -~Estos_ ·in·c·~~yen 
quejas ~ costo~'.de 'garantía dé servicio del producto • 

. -,-. 
K~ Reducci6n .de costos; e·n. pa'rtiC_ular· la reduCci·6n' 

de ·los ~os_~~s :·d.e ·.o~e~a-ci6_n', ~-~-.un re.S1ult~do posib1~>del ,·.co~-t:roL 
de cal~dad por ',dos razones: 

La industria ha 

En consecuencia sin una raz6n 

::_·o:___co::__¿_~-· --~ cc·o--_·----

a ..•. ·~ S~ánd~;e;: 
bien definida hi {dej~do}ique 

' ' 
el fiel de· la balanza 

y otros 

se mueva .. unas veces ~~r,~ ~ ~~f ~ ?~~: ~-'. :~q;#. t ~ .. s. , 
Serv.iCiO·~,_ ~u.~:'~}~:~ ::;~-r~'.{~dt~o de la calidad hacia 

debe proporciona~. 

externas. 



L·.· Los f'~cto'reS·\_,que~"-:aiecta~.::8.ctuS'imente la _calidad 

del productci son.'.ia. c~·riSé.éUenciá :·d·e trés ~xigenciaS a saber: 
--:,· ... 

' 
1 :~.:"· :D~~a~·-~--~~~; c~·~~:fañ~~~ _·:de. l:oS -c·ons,~rn~dores, de - meJor. 

calidad.;,.•_;:, ¿¡.• ( ' 0 .')!" i '•i 
·:::.,\ '.:'·e·:.···_:::_.: -

;·:-.,~ ¡. '.:''.'.;--:;:;·>;;,:, . ..:. ,. " - ; -
· 2. :;;:'._":~l_~--~·o~:~D'i~::e·_~ ~-~--·:;_~e-~ tr ~. _ de _~\'as· _._-~l_an-_ta s_~ __ las-. prác-ti,c as· 

y las téén{~;;é -~~·':ei,';Jc~n\rol .de, la. calidad. para,, 
ta1e·s _-d~~a~~d_~-s-.-~~:'." . , .. : : / .~: '." ¡ ~-. j 

-,; ·-· .. ·: . ,· 

· 3. · Eievaci6n · de los costa·s ¿ h<ci{{¿~; ;1·~s' 
·-colocan ---~~-;:~lg_u_nas __ . comp_añias_ en 

'eó ~( ~-ª!?P<?. de la competencia_._ 

una 

medio 

Las demandas anteriores puedeil ser re-~,~-~it~'S '~-P~r-" 
del control total de la calidad; - conside-ran-dO ''·'i·a~-~i~ii·--

l~s ~~guientes cara¿teristicas que son: 

ASignando al personal clave resp_onsab_i_l~~-a.:q_es.:; ~-~-!1"~-~-e-;

tas con reiaci6n a la calidad. 

Co_n_ la organizaci6n de un _ eq~_~_pa· ... de ::¿~n,tr-~i'" d·e·' la; 

c~l~:-da_d_/ C:µya- - -pr_iricip_al preo<u~~ci6h- ~-sea ; ¡:~;~ J-'i~Í:úi.~d 
• d'- ''' •• :'f: -~:" .. 

prod~ctO_. ~:.:~~\-:-: ··:-::~¡:-·· 

ac m~d i ~±6~;S:·e~~l u!:1: :i~ y.:; ~·n~•::¡l1p:~1~~~Ii.~i:/,~::i2~c:~e:: :i: :~.·•~·· 
producto\ ·t. . . X.<: ··: •:~{ ·jfr P 

M;:· a~ }~:tlJes qu~ .~~c,t·a;;_1.l~~i~.dad ;de ,Kn prod-~cto 
se.pueden Jividir~n d~s g~u~~s. 

···:~--• •• :.-·· Ó • • ·.> e-._,' .. :'.' . 

El ,tecri016&1co'_: má.quiria·s·;.' ma~~ria:les." y P.rocesos. 

El hum~·no: ·_o_p,~r~-d:~·r~~-' -~up·~:r~.i:~.Ó~e·~~-- d¿· producción 



y otro personal dé· la compañía ... -

De éStos fa~{oreJ, ~¡' hu~~rii e~ 
- ·.·~., . ''·. :J"- ;-?~,f . ;·5· 

N. El d~ni:al.~oE~f; ;¡~ l:·~~iidad 
/.'·;: ",:.. '. ?i_ 
·encuentri·c~bida 

::" t;::ses1pªé:!rJÜ~~~i~oi~f~If :j~~:~i~s-~lºr·i-::u~J;}.ª51:r·poer~P:i:i;:-· 
·.·:: vXroJ:;~~t::t-~:~:~~~t~~t~·~~iº:~''.:1 s; i P:~ tdiesf ::::~~~-• .; •t.::1 :~ .. 
c·on ~i8 .:;~e·s~~~~~·S~b~}{d~¡4·_;~d,~_i;'._S·e.ry-ic~_O d·~·ran te--~-~ ~-so.~~ -·.: .. -;; 

L~ Ñ:' ·\~: .... - fáctores ~ue ~:e~tB;t 
la calidad de( pr~ducto• exige vigilancia én t~da~·;1i~ .. .{~~es 
importantes· Í!é.lii praducci6n y d~l- servié::i~f E~tó~'c·~'orií:rÓÚ~ 

-se- d~_;i~n?~- ¿-6;r{:_· e 1:-_:·~·norii·b-re~{ d~ ~~t8 i~--~ s-,~,d ~f~::~-~-ri t~r'~_:¡,-:.~~{~\~¿:á·'i:L'tÚid 11 :~ 
y qu;·da-n·. CO~~pr:~-~-did~~. ~-~ tr·es ·c:1aSifiC"áciO.ne'S'/~Qtre·. ¿~·n': 

·::::::: :: :::~º~M:_':i;fa1;;,:,~~ :, 
C~nt~ol deÍ prb;du~t~,;.•~: f> ' :,.__:.,-,· ·f;_:(; ·;,:,,:'. ::,:;~~::{ 

. ' fr -:~::~:·.. - ·_' : 

.. -A =-,,c~-~~iin'.~"-~C:ió~J'.-: ~:-~.hé~~~~n-¿~tii~~·~-..... ~~,~~-:' f~;~~~:<: gener~l las 

caracterisd~a~'de cada-.:iina·••dé ~·las' !t;}eas' del cóntrol· de 

, .-·:_ _____ i·,.:_~ - - -
~·Control• -dei··,,-u·evo'diseiio .:... Ei contról del nue,•o· dise.ño 

im]lliCa el E!sta_b.1ecimi.entÓ y :ia·· esp .. eC:i'~icaci6n-·:.de un. coSto 

razonable de calidad, del costo de· ejecuci6n y de estándáres 
que gáranticen confiabilidad en .. ~~- produc~o, el~~in·a·n·do posi

bles ori~enes deifallas antes de iniciar l~ producci6n io~mal. 

Les ei:.apas del contr'ol _d_e 'un nuevo - dÍ
0

~_eño inc·luyen 

todos lcis esfuerzos de control de cáÚdad o' par'a lá r,ealizaci6n 
dé ·un pr.Oduct~ n_uevo; mientras que .. ~e d~c~_d:~n ·:~Us: cB:·f~·c'te~·:!S;i-
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cas comerciales' su perfocia de diseño, para ser 

ofrecido al can·sumidOr <·.ir-~·{fá.~~~{? ·.~-para s.U-' manufactura; se 

especifi~an sus· _noi"i;nas de _Cali.~_ad· .y :s·e dete_rminan las inspec

ciones y prueba~ de .·r~tina _para mantener esas normas de 

calidad. 

A ca:nt:i,nu8ci6.n· _sii· mencionan las· etapas del control 

de un nUe\;O ·diS'eño que son !'l'ecesarias dura'~te ·e1 ciclo del 

desarroll'o de·-- un.· productO nuevo. Ver esqUema ·en la siguiente hoja. 

l. ·se pre~
1

e_nta a consideraci6n el nuevo producto. 

2. ·:Se_ hacen los análisis técnicos y de mercado del 

·prOducto. 

3. Aprobaci6n del producto. 

4. - Desarrollo y aprobaci6n final. 

5. Diseño preliminar. 

6. Prototipo de manufactura (incluyendo- dibUjos·>':~- ---·· 

7. Se verifican pruebas del prototipo. 

8. Aprobación final (especificaciones f~nate~, Oormas 

y plan de calidad). 

9. Dibujos finales. 

10. Fabricación piloto (permiso condi~ional 'd~ manufaf. 

tura). 

11. Fabricación preliminar. 

12. Fabricaci6n definitiva. 

Por otra parte el control de un nuevo diseño __ tenderá_ 

a ser m-ás efecti\'01 cuando el personal que se encarga de estas 

actividades este conciente de la calidad que debe tener el 

product9. 

El objetivo del control de un nuevo producto es el 

de analizar la capacidad instalada de que se disponga para 

la producci_6n ·del prodUcto ·y asegurar 'dentr~ -de 19s Ói_veles 
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C.ICLO. DEL D.ESARROLLO DEL PRODUCTO 

12 

· :!~~·M,ENJ{~;~·~A:''· 
A ,:,ipi:~~~fi6J\del 
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de é'oStos 'riiáS ec-ói16mi-cos. que el ·material con la calidad 

adecuad~ se en~~entre disponible para su empleo ~n la fabrica

c.i6n ac·tiva del_ riúevo producto. Para obtener- la misión de 

asegurar la calidad adecuada de los materiales se emplean 

algurias actividades para ello¡ entonces es necesario mencionar 

Blgunas de éstas acti\•idades que són las más significantes 

y que tienen su aplicaci6n en el control del nuevo producto. 

Estas actividades son l~s siguientes: 

Planeaci6n de ~n produ~to bajo el punto de vista 

CO!Iú?l"ci81-.-.-·L"a --pa·r_~C -de i-a·s actit•idades del control de producto_. 

ib~t~~ el establecimi~nto de-las normas de calidad más econ6mi

·c-as "que _-pue_dan,·-incorpO·r·a-rSe· _a un prod~cto para que pueda vender 

-- bien en ·e·1c-.. riié-~cado ::y - que_. aL _mis_mo· tiempo satisfaga a los 

con:s.umi-d~r~--;-~.'.~~<:·' 

Regfs··tr~" ._de ·.C:pro-veedores- en el departamen.to de ·com

pr~s·.-· Estos reg.:fstrOs· sirven· de. arientaci6n para el_ e~pleO 

de
0

l material c:c'~dq~cirido de aquéllos proveedores a quién se 

les·_::t'ririga-:InayOI- 'C:On·f~a~za,- nlayor calidad y que- sean a ·_la-·.vez 

_,·eco~6IJ1~cos _.·_ 

EStudios de capacidad de procesos. - Los ,registro.s: 

de.·. la exa.ctitu~_ que .es posible lograrse con las facilid8des· 

de·· la .. ·manufac.tura. d_e ~a planta, son de gran valor ¡jara .. las 

d'ecis i-Cine.S':·_ so b'i-_e ____ . ra-s --r:oier-anc-ia s- -que -se- -de ben:: es ta blecer _::pa r_a 

lo~ materi~les que se van a usar en el nuevo producto. 

Datos sobre anteriores y nuevos mater'iales.-'..Se-'hace 

un e"Xten~o :e.IDpleo de los resultados en el laboratorio. Y ·_d-e 
los a-nálisis· téC.nicoS de investigaci6n, de métodos an.tigÜos 

de la ex¡}ei-i~entaci6n de nuevos materiales, Y. de teOrias 

"sobre.~as bperacibnes de los. productos. 
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An.álisis de toleran'cia.-:. Esta actividad es de esta

blecer .. tolerancias de manufactur·a. más .e.strechas, par~ ··asegu

rarse de que al tener estas tolérancias no resulten excesfvaS, 

para el funcio~ami~nto apropiado·.del producto y pai~ as~gur~r~e 
de que los difer"entes ~-omponenteS se ·adap.tan _en ~l.'" mo_"}~nto, 

del empacado. 

'(,'·:' :\·<'.</\· :: 
Dibujos.- Los dibujos constituyen el ·a.lma···furidamental 

.de la r~pr_esent.ac_i_6n ~d __ e_ u~c·ma~erial ~,·P~.o'duC~o con .~us·'toferan
cias y dimensiones. 

F8bricaci6n piloto.-- Este procedimiento trae consigo 

.lá pr~d.uéci6n-: y ·las pruebas de muestras formadas ~on un;.~ades 

·del producto real. Generalmente se hace ca~ pi~~as tomadas 

de·· la: producci6n, sirve para determinar antes de que se 

inicie l'a producci6n activa; las mejoras en el pro.ceso a los 

cambios que se puedan necesitar a fin de experimentar el minimo 

de dificultades en la calidad durante su producci6n. 

Inspección del producto.- Es importante seleccionar 

las Car8cteristicas de la calidad que se deban de inspeccionar 

durante el control del nuevo producto y de la 10c·S1i.zaci6n 

del personal que lo realiza durante su etapa· de fabricaci6n 

y/o empaque, 

-Empaque --embúque del producto.- - La elección de-

los empaques más apropiados de la rutina más cánveniente 

p?ra el embarque. es un punto de mucha importancia a. fin ·de 

que el consumidor reciba un producto satisfactorio con el 

minimo de desajustes, desperfectos de acabado o cua~quier 

otro defecto en su calidad. 

Elecci6n de niveles de calidad p~ra. el muestreo 

estadístico.- Se pueden establecer los valoréi del (AQL), 
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de inspecci6·n q.ú·e 
qu~- se_:ne¿<esi·-t··~ 

se. hagá .\ .con el 

CONTROL DE RECEPCION 

Ahora· Yeremos el control .de recepci6n del :material 

que. cc;>mpi-ende la 

para i'"os ·m-ateriaies 

ciónes_requeridas. 

recepción 

Las antiguas rutinas de control "sóh'r·e el mate.ri81 

concentraban su atenci6n principalmente a ·_-los- procedi~ieritos 

de inspecci6n, de recepción, se consideraba como representativb 

dci un conciensudo programa de control, el disponer de grandes 

áreas ocupadas, por los instrumentos de inspección y dispo

niendo también de un gran número de personal. 

Hoy en día, los procedimientos del'· control: def,. 

material adquirido no tiene esa orientación, se ha re'can·acido_ 

·que u_na inspección de recepci6n tan amplia p·or si ·sora·· no 

tiene relación con la acción preventiva del ·coniro"r total 

de la calidad: las actuales actividades del control del 

material adquirido. dan mayor énfasis ~1 ·cóni:.r.o~_-de ,l.os ·'.~~·a~e~~~-~~--
les __ en _:_su-~-p-ro-piO-- origen esto- es---un- ____ e_s_t-rec-_ilci_-··corl\·.enio sObre 

la calidad del producto entre el vendedor y '·cómpfador. 

La inspecci6n de recepci6n; recririocida como muy 

importante 1 se emplea como un aúxiliar "de- ese ·convenid, ~ás 

bien que como el control general del_'. mat··er~·al adquirido. 

Posteriormente para perfilar la inspecci60- de recepci6n se 

debe de hacer un amplio uso de las t'ablB's estadísticas de 

muestreo de aceptaci6n en lugar de tp·rac-tfc·ar. u.na inspecci6n 

100%, un muestreo arbitÍ'ario .. o_ -de :n_1n8~'na-··inspecci6n. 



.Ahora bien; con ¡;; ·referente i a<l~ : ;str~cha relaci6n 
que e_x.is. ~~- erli:re.:·:~i .:/v e~d ed·o-r~·:y-·'.: e L~. ·tam··p~a·c¡·o~'~\;. ei?'.d -~·part.Bln'en to 

·.-" . >-~ "·-' l : :. •«' : - .. ,.__ -· ... ,. :'-. " ... ':' ': ';; -.• - • -·. • ,.:~~ '. :'. /_: __ : '. : ••. : .: . . . ,,' 

de compras ijebé. trabajar como· parte<deL grupo ·'de cóntrol 'de 

calid~cí si.endo respri~sabie, de que 'el niateri~lque ~~ soÍicÚa 

sea de l;; ~llidad debidá y que.Ju c9~to este:yde acuerdo con 

la ~alidad: qué representa. 

\.:: __ ~:·-~ c~f_i~:_de_ establecer süs il.stas de Pró~v.;·edores acepta

->-dt:>.~-' ~l. de,pa~tament~ de compras ti_ene .que_ ·asegurar~e tj'e' que 

--~-se~-0::-_ha·-::.-·efeétu-Sdo ·una comprobaci6n exec;ta¡ par.a determinar el 

•resultado de la calidad ofrecida por los proveedores desde 

:·que'._ l~s 6~_denes de compra se han fincadci y se han iniciado' 

_·¡as .ell:·tregas- del matérial. Por lo ~~JJt<? ._se deben analizar 

_-:en.: este departamento los registros de -inspecci6n de recepción 

elaborados por la planta. 

Mediante esta actividad de control de calidad, el 

departamento de compras estará cap_acitada para debatir los 

requisitos de compras establecidos por los grupos técnicos 

de la plant~ p~~a impugnar los p~ecios que satisfacen la cali

dad pedida, la· c6tizaci6n de proveedores, es mantener la 

flexibilidad de estos precios, de acuerdo con la variación 

de 18 calidad que se necesita y para asegurarse de que se 

man.tienen los deb_~-~c:is cO_n_~~ctos; con el proveedor en relaci6n 

-c:-on "fB calid8d. Por lo tanto, cuando exista una rutina para 

la inspecci6n, cuando el control del material adquirido 

sea un factor de importancia y que a su vez las relaciones 

con el p~oveedor a6n no se_ hay~n establecido convenientemente, 

el· grupo de ~nspecci6n puede i~formar a través de su supervisor 

los r·esul~adOs obtenidos d"e esa ~nspecci6n. y este a su vez 

informari; al gerente de control ·de calidad. 

Entonces en est.e caso- los. respor,isables del. control 

del. proceso ,supervisan la habilidad de la inspecci6n,. y ~si 
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estarán en: pOsibil~dad- de -concentrarse en ·e1· ·aspecto··,·~éc·riic·o 

de la c~l~da~ ~~tr~ pro~~edor-empresa . 

. _,y,:co.nt1Í1Uaci6n se menc·i_onan las etapas- más sigOifi~a-
ti.vas .,Q~e i,'.~xi:~l:en duz:ante el control de mate~·iaf ~d~{~-i~i-do, 

-. pa"t,~ q\i.e .-.~~a., Pos.ible la recepci,ón e in.specci6n dei' -~~t~-~·j:a·I
_que .provie~e ~e los proveedores; éstas etapas s~n: 

Se formula la solicitud de materiaies,: 

del de.p,artamento de control 

~ 

-- ·---=--- .- ---~- --. ---:-:"-" _ ... ;, . 

s·~·: ~-~_,~a~~qlJ_an ~.~P~-~-~~ -~·1·as :;·és1>ec_iti~aé~~-n~,~~: 
- • ' ·- > ·' ~:~~;:_ ' - ' : : ·.":>: con )os ~i.bujo.s •. 
'.~~~'>\- ,., ~- --- --~~~~~~-· }:: J~:~~::~_ \{·.· 

- --. "-'- -~0 _ .. ~J~~~~-!S:~ :·:~~n -~~~~-!.~1~:~Í~d~;~~-1.as· .. -~·-~~~-PYA~~:~- ~:~~i;~-~:~:~-~~~-, ~para-· 
, 'de(~,F-~-~-~.~y:;:~:_-: ~-?s: /~~~-~-~e~~.~~-~-:; ·-;:. ~e: .. ~n_.;~~v;_vi_-'ea: :nn"·_,_id:::~o_~n.~:-es·r~~d.: _e1···fJ:~e;f._xrpe)n1~}t. ee· ns·--~-

las·.. es·p~-c'itiC~c{ófl_es:~- . C?.me_~:C"i~~-es··.<.·: 'i,:_~-:~ >;· 
.• ·próveed;~,;~;;lla ~.'oli~it,ud.q(,cóüzaci6n:;de~:esa c:'ompra.,•, ;; ? 

t:'• '. ,:~_.; 
~ S_~:-~; ~:~-~~ :<~ú-~-a --~~·5 i:fffia~l.6n ;:~.~ e'-'.:'.>(á 5 . f aC i l. id-lid eS1 ·Df"i-eci.da s·. 

p~r·< lo~'. 1 ; pi"óvee_dores ,-. de· :s.us ~i·s~:~_inás:'. de.:·c:~~\~~-;d~--~;_\i-~-. :~:µ~_: -~·~·pa.f 
cTda.d iÍe c~iidad·; fe · 

. s~~ ha~e iÍil. pedido •.• y 
.-

se nlantien·e contacto con el 

~~o_v'-~~4.0~'·~~i:~~t:-~-~~~.i<.Q.ú~_'::_~:f..-.'~~Ier{al esta en :proceso .. de produc
:d¿~: ... c:,.·(E.st;=factibl.~:•;c~que.oo'haya nrnes tras --de esta . -·pr0ducd6n). 

Se ~ecibe _eLmat.i~ial .. en' .la 'planta (almacén corresporiÚente) 

y -~·e-" ie·:-."~o_l:9.~S-:.:i~_ti~ti,_e·t~·~, ·d~ ctiaren-tena .. 
1 . . . 

s~+·'· p~~·~tl:~a :·ele muestreo estadístico' al material 

en cuest,iÓ~, Y.>:conY los·valores de AQL, el tipo ·de inspeeci6n 

y el. ~~-~s~~~e·~ .. -.. Cof~~s~~:nd.~~nte¡ ya establecidos en· él'· control· 
de un" rÍ_~.,~v1{ ;d·i'S~-~~.:·~~ ·cÍete.-r'miOa si se aprueba ~ _se rechaZa .. 
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Todos loS informes sobre el material que se esten 

recÚie~do se turnarán ~l ~ers~'ri~C de·. control de calidad y 

~1 -depB~tam~ntO· ·d·_e com.pr~:~. ..~.O~-~-··re~istros·J_:que se van con ser-' 

van~o,: .se ?.stu_dian regu1ar~e~t.~ 1>Br:a··r·evisar-.-1os proce_dirñien~o~ 

de.: inSp_ecCi.6~< ··cariipias del mate~ia'l ¡ lás ·acti"vidBdes de 

c~n-trai~ de·-~calidad ~ei.acÍbnad:~s ·-c·_on.·.la ~~cePCiÓ.n del mBterial;· 

quedan ~emprendidas eri 5 _p~nt'c:>s fund~·m_entales: 

l. Soiic~~~d de este material 

cae iones. 
2;- Situación 'de p-edid.os. · 

3. Recepci6n e inspecci6n 

f.:·- Veredié:to-del material. 

5 ~ Fo"rmulación. de registros 

final. 

!'"Ef. resultado de la rutina ,,del ·control. del material· 

adq~irido da la· seg~ridad de la· aceptación del material 'Con 

la calidad apropiada'· a los niveles más econ6m~cos de coSto. 

Para ello es neceSario también apoyarse en otras a.ctividades 

auxiliares que ·san afin.es :·.para el c6ntrol del m?ter.iaf adqui-:

rido, 

Est~s aciividadcs auxiliares son: 

. . 
Mant~nimiento de equipo.- Ei inevit~bl~ qu~ los d~~i-

__ }:_a_d __ '?~- _e.q-ui Ji_os_, __ d e __ n\éd ición sufran -algún: d esa j u'ste:,-.:; __ pq_r--..::~o:-~Fá:iltO';;; __ · 

es indispensable que este equipo se conserve con ·tod8; ·pr,.~>"P~~-~·lfad-. 
y se co~pruebe su exactitud en forma rígi~a. 

Entrenamiento i~spectores.- La c~Y{d-~f d'e.· ·¡l'as···,. 
mater_iale~ depende principalment'~ de 1~.- m.~·jor:?iO'!.fua·~::: C(n····ciue 

los inspectores de recepción hayan -:?feétuadO:. su·: :i~b:dr~·-_:'. --Para 

ayudarlos a·. que realicen- este t.rab~jo . Ía .:·~i!.joi- '·P¿·~il{Í:e: es 
•.• .¡ .,_ •••• •. • 
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indispensable - ~n·tr·e:n.·arlas \:~~.: .-~;~·a.y-,u~.~i.6n·- de-~: ~-~.:sp~·~:¿-ióri, ·es 

d.~ci~·.·s~ .. ::·~4-~b-~_::·d~-~~;·reC-~r~ir a:· · c·urs·a~· d~· entrena_m,i~~ta • .-
·~ ~:·. ~· :: ' '\ -~ : :: '. :- :' . ; . 

. :!(fi~~'.~j-~:.~:'. ~:.d~;~~~-a-d:·~- de materiale(s- .- La ·.ac~.i:Y~d~9- ·de .-la 

~A~p~·c:·c·i6:H:·~:::p:¿-~il~?.~-S~'S'.4.-ra.r la c6nformidád del material ·se pu,ede 

~l'.?saP:~·Óv·~-.~·~:~-?~ ·. ·~~i · .. ·~~te" inaterial adquirido se daña poste~i~·r
~~-.?t'e'~:-:.:$~\(~~.5--p~<~.· se &?lpea· durante su transporte por ·la planta 

~~--'2'.i·~~->;l~~j.~·1
1

~-~,~~~·- de -.prc:>.ducc'i6n. Es ·indispensable coritar co'n 

un .~·q·u:tpo _-.de .man.eje ·de materiales para efectuar su transporte. 

·Tablas :muestreo de aceptaci6n.- En el capitulo II 

detalle las .tablas de muestreo para a·c-eptacf~n--·_.

d._e.~· m~ter.ial, las cuales tienen gran aplicaci6n en la inspec.

ci~~,de recepción. 

~_st~s tablas _sirven .al µiismo tiempo. pa_ra· -.-asegura',r -

la c~lidad para facilitar su protección a un b~'fo ··:·c.os~o 
de inspección; 

Destino .. del material defectuoso.- Tqdo el material 

·def.ectuosO. qtie se encuentre "duran.te' la- inspección de recep.ci6n 

s~ le debe de dar un desti-no inmediato, ya ~ue s~ no e~_·_ así 

poddá: colarse el material a lineas de producci6n o bien podría 

est~r .en_· el ·almacén de materiales un tief'.lpO prolongada·, qu'e 

de 'est~ manera el proveedor no podría estar ob~ig~do a acept~~ 

cambio de material y/o su rechazo. 

Entonces para evitar estos 

etiquetar el material correctamente 

área adecu_ada . 

problemas se tl.ene q,ue 

y:~~{ ~~~~a-~~ri:o:;·-~~;·f u_na 

• análisis· estadístico del· ma~~rf~J. ;dqu'i'ridCl .- Lds 

métodos estadísticos .se presentan t~nib'ién<en ~Í. c;pÍiui~ III; 

y ~e .P-~edé~ empl~ar dbn .vent·~·ja .. :,.Pª.ra e .. i .. a~á·l.fs'i~··.d~e .. ·icis cf~.~·~:3 



que. se .obte'risa~ de' lo(m8,~~rialés1.rec.ibid.os ··en ·plania, 
.- ~)' . ';; '. ··,~;::.: .- ,:· ).-'.i. '. 

··:y' 6rd~ne~:: dé:;' compra iricluídas · en . los 

.f un·d,am~~to:~-:·=~·d·~ <: c-~~-troi:;·.d.~-> c~lúra.cL-~·.:i·~ .. ·i~~ma en que .. se redacta 

i"~_·. _:;~.C?-~~-~S~J~_~/~.'.ü~-~:Ci~-~:- .'.~~::~· ~-.º'~-~--~~-? '{~~-~-¿><un_~:· "iñflu:~nc~~: im-por-
ta~t~ s~br'é l~ efec~i~idad .Úl c·o~trol del' material adquirido, 

'es~~~~¿{~-, _se 1'~. p~oporciona 'ia in.formacf6n detallada al. p·ravee

.; :d ~~/.d e'>1os·::. r eQ u·iSi t-~-5 y ':'e o~:d.icion es· r eferentes a ·-1a _:·-c·a i id ad ,-

- e Cn __ )~l __ -C,~n~ .. ~8-tO. fú1-~._1 __ -el~ _c;<Ompr_B: c·elebrado con el prov_eed_or. 

Por otra parte los esfuerzos para afirmar las rela

ciones con _el pro.veedor en ésta parte del material adquirido-~ 

no ,impl~ca que disminuya la obligación del pro~veedor para 

la producción y envío del material de la calidad especificada. 

Si no que en realidad comprende el reconocimiento efectivo 

del programa de cont~ol de calidad de la empresa (compradora), 

en cuanto a que el resultado de su calidad y cos'to se puedan 

~¿jorar en proporción directa con las mejoras implantadas 

en los métodos de la calidad del proveedor y que toda ayuda 

para el proveedor en éste sentido, no s6lo representa una 

amistoSa cortesía comercial, sino que también corresponde 

a su propio inter~s • 

... Control del producto.- El control del producto_, 

co~pr~n~e el control de los productos en el origen de su 

produCci6n durante su aplicación en servicio; de tal manera 

que las desviaciones con relación a las especificaciones 

de calidad puedan dai- lugar a correcciones antes de que sean 

manufacturados productos de que el servicio en el campo 

de acción quede asegurado siempre. 

Después de haber mencionado los conceptos de círculos 

de calidad y del control total de la calidad, que están rela

cion'adOs· pBra obt'ener la calidad del producto¡· se considerará 
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, <·: -

t:a·mbfén .. el):Onc·'epfO.--de ··in~~ers~-6n 2 ·de ~~pitar.· 
' ~ '. '" .... : ' ' 

INVERSIO,N DE' C~PI;A~ 

Era.~re_ las decisiones fundamentales esenciales de 

tcida ~rgariizaci6n productiva, ocupa un lugar preponderante 

e-1 decidir el tipo (que), el monto (cuanto), el momento (cuan

do} la forma (como), de asignar los recursos disponibles 

de la organización --particularmente dinero-- en términos 

de los programas, presupuestos, actividades, etc. Es indudable 

el hecho de que las inversiones en las distintas áreas de 

la organ1zaci6n son la base del desarrollo y de los logros 

de e). la, ·y por lo tanto, se requiere disponer de información 

criterios muy específicos al tomar dichas decisiones. 

Las inversiones pueden buscar varios objetivos, y, 

una .de las clasificaciones propuestas, la cual se e.?CPlica"' 

por si misma, es la siguiente. 

Inversiones de reemplazo. 

Inversiones de expansi6n. 

Inversiones de modernización. 

Inversiones estratégicas (de desaÍ'rollO- de in_ve·sti- .. 

gaciones, de entrenamiento de pers.oilal·~ 'E!.5-tu.dios·: 

de mercado, etc.). 

Las inversiones presentan caracter.isticas muy es,pe-

:ft:fCa·s~-- liS c-u-ales permiten que er 8n-ál1-S-iS·-:-y--c-.e1 ·-pro~--és_O ___ _ 

e toma de decisiones se vea influenciado por dic~as caracte

rística's ,- y en ese sentido es ·neceSar_io tener en mente· que 

las inversiones: 

1. Se dan en ambientes o escenarios, eco~?mi~'os ··qu·e 

cambian rápida .. y rioto:iiamente. Aspéc toS como inf.laCi.6n·;. de va-
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luaci6n, leyes tr.ibutar.ias, pol_íticas, ar~J_lcel'arias Y.· protec.-

cionistas, polít~cas gubern~meritaies, etc.·, 

efecto en. tod·~- análi~_iS .~·e __ iri've·:rs1ori'és .-, 
tierien :- un gran 

dad de :~ce;e .~::º~::~~º:.tt:~~r::~P~~~:~:'~n·frr1 ~t:. 1 :m~::e;~: 
c9merc ia 1, -~ tb-c_ni_c_o ,_.-"~COr16~i_~-éL~- ~i.~ria'~~-ie~E~:~ :~~~·;J{. s-~~C:tO=i-~. ·P f_od_ u.e~
ti vo en °el >·cu·a~·~~ 1?~f.:_9f~a .. ~-~~~~:~::~i.?-~-~~~-~Y:~_ii·~- _Br:_oye~-~q _::_~~_e:-·'.-~~'.B_n ~-a· 
desenVolver. .Y . 

. , .- /,,'_._ ':.;2::· 

3. S_e planf~l~ ~nAené~a{ 

4. p~ácticamente 
irreversihleS·, · ya q~e :efl la maytfr{a ·de .los -casos la única 

alt.ernátiva pa;-a·- un mal·. pioyecto de inversión es reconocer 

la .péfd1d·~·---y.:,:'.éínpeza~ de nuevo la búsqueda de soluciones al 

problÚ~ ~r:Í.ginai. 

5. Implican riesgos técnicos, -económicos y financie

ros paia la organizaci6n. 

Todo inversionista racional, obviamente, busca que 

-ro·s- rac-tores pOsi.tiVos de la invefsión (ben-e'!icios) Sean --lo 

más grande o lo más inmediatos posible, ya que de esta manera 

disminuye el riesgo y mejora la situación de la inversión. 

A lo largo de la historia se han planteado múltiples criterios 

para el análisis de las inversiones, y cada organización en 

cada momento se ve en la necesidad de definir dichos criterios. 

Algunos de ellos son: urgencia, aversi6n al riesgo, reinver

sión de utilidades contables, relación beneficio costo, 

rentabilidad contable, rentabilidad económica, situación 

financiera, fracción del mercado, etc. 
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ti~o, ~~on6mico, humano) para su correcfa realizaci6n 1 requiere 

una se_r~e-:,_ de ·-_etapas, di.ferentes que se han separado de la 

s igu.i~n te ·:,f or:~a··: 

DEj'lNlCION .DEL PROBLEMA 

Se trata de encontrar el problema real definir 

los objetivos buscados. Se debe recordar que los problemas 

~e la vida- real no están enunciados claramente, sino en formas 

muy g~neiales, por lo cual es necesario identificarlos 

definirlos exactamente, no solo en cuanto sus objetivos 

sino también en cuanto a los métodos de análisis que se van 

a seguir. 

ANALISlS DEL PROBLEMA 

O· sea clasificar su naturaleza, los hechos que lo 

han Originado, sus efectos, los datos c~n que disponemos, 

los que necesitamos, el t~empo y• el dinero disponible su 

interacci6n c-on todo el· siSí:.-ema, lo.s··fntangibles, los valores 

no cal.cu la bles, etc. 

'" . ,. 

DESARROLLO DE ALTERNATIVAS 

E'il __ ·g:~_t:l_~¿_?-~-:·~~-~--~1,;~~~:~~~-rQ ·de'_ ~q!_~_F_f!ati\•as desarrolladas 

depende d.e.: 

L~ ac~ptaci6n de que hay más. 

L~ imaginación y la creatividad. 

El costo de buscar una más. 

El nivel jerárquico en el cual se toma la decisi6n. 

Las políticas de la organización. 

La rigidez institucional de los individuos, la -

resistencia al cambio. 
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El tiempo dfsp~nible; 
La hÍ.sto~i{ de la toma de 'decÍ~iones en _la o~~a~i;-
~~ci6n. · .. ·· ·. -;,·' ''"·' ,, 
Lá diHcúii~<Í .'\,~;f '¡_~&rar ·1b~;~,;~Ú;,; iÚé~l.co~ '. 
~·~o·nó-~ic~·'., ~d;:~eL01F:ar·~'5a··•1·~t:·:le'. ~r,en,:;tª;~~t .. :~.,.:·~a·ve~;;_ )t . ; . •,;;c, . :{ 

. _ A,d·ú;·~d~·-.~~/ _-,, .-,- ... . ~~-~1.a·;\: c,--?,~s·ea ~~no~; ha·-c:~-r 
n·~ da~.\~~~ -{~-; . ;~::.~--,- -,:5.'.;~ ''-. :--.. ~~-,;.,_, : .. ·- ~'. .. '.::._: -~~-¿: ·--~~-;,"'-, --. 

- o· --- --~:?·-~- ~;:,,..~.:::.-:,.:~~¡¡.. :.o:,~;'·};' .c:l:'.;_h:_:::; =···---' .:~:-~::;e~~_::;;_:-:..:;~- -ii¡~f.::.-~-:.;~:~¿,_-::-~ c;·%r-_o:;c.::=' ' 
,.,,,-., ' . ·,,·· '', .-~,) -.·~<<,'.~ ·J'·'·¡ .·.··~·,",";·'.?~~'~'.-> ,.;º.;,;,' - . , 

La· ~i~~ú~'d'á'~~;~.ff ~a'.c:~~s~.;~ás.~ca~~.;ti:¡€"{~~-~,K~• ~-~~~u:~·-
1:~~ ~- i"·-- '.".-.•.. - ''.j( . --··i '_,·· ___ - ,_··:·_:,_:,·.< ·~,;: .• ~.;t.-'<:~,·::~.:-~·-'·, ¡, - : .. :.· ' ·· ·.-\.,. ,;~ - ·>.~-~- _:'K~ :·,:o+~-~~~:¡~;-~:--~:~:~-~;::: ~-----' eo~::.-=<_,_ ·--- - - - · _,_ - :;~;~ ~~t>· 

mas: 

;;~dn.e;(m~~0i'.,.r~a .. ~:-df0:is. fi~1:~rriiJ;.t¿,:~8i'tb'le~cf~J~'~· ~;}~5~f::2omil:et~ .· costoso, _:, Áná·1~~-·#~s::-:·:_'.~;~_~/{:.~~~·~,:·~'.·~.~f~'rc.~;'.~ .-c,·~-:~i~~~~.(~z~d·o 
por ser . ba/~éo/; ~~á~LÍo/ ini:Ómpleti:í .>.''.No de.hemos de Ólvidar 
q-ue .1a-s .-·a1·t~t:J-~·~·t~·a·~·\;~~ :Z~~x~r~:~e{~{~.;~-~~'.- ~-J'~:~:~n-;- tene'r' e;~tá-~'.:_-p-.ó~ibies 
mod;f~~·a·~-t~·~~:~··:-,>: ·::~~~:~/~ .. >· :Ú~~ ~--.··_, - · .. -.:~,- ,-

.. _ .. _. :~ ~I-; -~/~-;- ",'.,._ ~- .:~;~~--; '\%· 
Nó' liáé:ér:cnada: ;>' ·.) -

~~~~¡fi:!t~f ~~:l~~~.~f tl ~g;n;ti va• 

. it~~!~i~t~t~~:1~.'5f i~¡~~ii1J:;',;,.,, ,., ' .. ' 
Espe~l~ ei c!i'íiibici:ü10~·.Ú¿tores úíiiitani:es. 
é-~-~b;i~~r, ;I: ~:i,~:t~-~---·_ .. ~ .. ~ -- :J.";:-;'._·\: .. - . · :.~:".':'.. · 

'. -· . ~- ' .... _' ·-·~\ . 

SELECCION DE LA MÚOR~:'A~fcERN~,Tlf;( ;,~' <rf ·;:;; 
... _ .. :. :::::r : .. :_:: .. ·.- ·-:,,- . ,·;;:.-~,-, 

... ,_ ' ,.·,-·: ·' .,:~,_,,. :~;. .,. ... ,. ,. . .. ' 

Es e on ~-i:~·~-r -~ .. ~-. ,:~·p S):~B S:P.~f.~ ?:~·_·-;~-~ ·~ (.;_.:f·.~:in;'.·~.:·'~n··~c:~·e···.r~:;~0·~~.:~::.~cryf:~i.msi<ác .. o 
5

d.e
0

. 

esfuerzo, tie~Po, ,~;~-~,t:S:·q~~9:~~d_~-~~~~-~~.í-S~-·~~-; ... ... . ... 
humanos) en la toma _;de·, d_eCf'.S'iOfi··es:~'\'.co~_: -~{;'..fin ~-~·:_ -~.b>c·b~el:-~r 

··-" -·~ >~~'~_'. ~)~ errores. 
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Como- los mét'odos que se usan para el análisis de· 

ar'ternat'i".as de inver5i6n son c·uantit'ativ.os ·y no cualitati\'os, 

es forzo.so evaluar las ventajas en términos cuantificables 1 

generalmente dinero¡ por lo tanto un auxiliar para evaluar 

estas veritajas lo realiza la Ingeniería Econ6mica, la cual 

generalme.nte sé centra en responder a la pregunta siguie~te. 

lEs posible al invertir recursos en un proyecto, recuperarlos 

Y obtener un cierto beneficio dentro del parámetro de riesgo 

dado? Para responder a ésta pregunta se necesita proyectar 

el futuro del proyecto y el de incluir el valor del dinero 

en ~1 tiempo. En este óltimo lo que importa son las diferen

i:ias o los incrementos que se hayan obtenido de un proyecto 

determinado~ estas diferencias incrementos se representan 

en un diagrama de flujo, ver este diagrama más abajo. 

En este diagrama consiste en ubicar los ingresos 

y egresos en una posici6n correcta, pues si está bien realizada 

la posición, el resto de las operaciones serán las corr~ctas, 

1 
! 

n 



de un 

ecolóáiCos, 
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En este trabajo nos dedicaremos básicamente al análi

sis econ6mico (Evaluación Econ6mica) 1 sea, a determinar 

si se justifica o no hacer una inversión y no veremos a detalle 

los otros aspectos, por que el análisis técnico requiere varios 

años de formación¡ el análisis financiero es motivo de otra 

ac.tividad profesional y el análisis intangible no lo da sino 

e"l sentido común y las situaciones específicas. 

Para el análisis económico es muy conveniente visua

lizar la actividad en análisis como un sistema, cuyas entrada-s 

son "loS- recursos necesarios para su funcionamiento cuyas 

salidas son los resultados beneficiosos de dicho funcionamiento. 

Esquematicamente la siguiente figura nos indica ~ás claramente 

los conceptos antes mencionados. 

Recursos ... r: :~.~~.~~-= Mil~s ~Bienes 
Egresos.~. · ~J Ingresos. 

Lás ·alte'rnativas que _producen diferente servicio 
. repr~se.ntan:>0 el._: 'caso_ má_s_: __ gen_~ra.~· frecuente que ocurre en 
la · .vidá, real": 'E·l - t-érmino· más -común para denominarlas es 
Invcrs_i;ones· o ... ?_royect_o's de ·Inversi6n, 

. :.:"~· _' · . .,;,_:, 

·cO'Mó ::.·se ha indicado anteriormente, el objetivo al 

c-á~4~·.::~St~:~-d~de~~tocfo,--·:anáL~siS- de Ingenier_ía Econ_ó!Ili~!'!_i: es el 

de·· deiE:rm--i~a·r·- si los b·eneficios generados por el proyecto 

Sori :·oº no" cap~ces de ·recuperar las inversiones realizadas en 

··é1·,. y· .gen.erar un retorno superior o igual al minimo, dentro 

de. un -par'ámetro de riesgo dado. Por otro lado, al cambiar 

de ··'escal8 del pr<?yecto se requiere hacer inversiones adicio

nales (marginales) en las cuales cada unidad monetaria debe 

estar plenamente justificada, sea, 

cuando menos el retorno mínimo, puesto 

recuperarse lograr 

que si no es asi, el 
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VALOR PRESENTE NETO (VPN) 

E~·-valor presente es una cantidad· en- el momenta:·.ac-ttial· 

(t = O), que es ·equi\'alente al flujo de 

a una tasa .especifica de interés (i). 

la propuesta de inversi6n (j), a una 

.c·an Una ·-Vida de· __ (n·) ano~ 

t Fjt (I + i)-t 
:t'l:O 

... .,-· 

VALQR FUTURO. ~ETO (VFN) 

.......... 'ii valor futuro ·como base 

caja de una- 'iñ~ersi,6n 

El .. valor presente de 

tasa de'",intéré-~ (i), 

com_para_ci6~, es una 
~~-~-t-·i-d.8d--: eq1:1iv_alent'e a un flujo· 'de' caja calculado en un 

mome~to en el ··futuro para alguna tasa de interés (.i) .• El 

_ va¡~i futuro para la pro¡)ues_ta (j)_, en algún momento en el 

futuro, ~~n).·afios a partir del presente es: 

Fjt (I + i)n-t 

(i) 

de retorno representa en términos econ6micos, 

el porcent~je o 18 tasa de interés devengada sobre el saldo 

aún . no recuperado de una inversión, Es decir la tasa de 

retorno para la propuesta de inversi6n ( j), es la tasa . de 

inter&s (i),_ que satisfase la siguiente ecuasi6n: 

VP(i°)j = t. Fjt (1 + {)-t 
t'O 

ca<i"<=l 

Do.nde la (j) propuesta tiene una vida igual·:·a:. (n:) .ped.Q. 
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dos • 

. VALOR ANUAL NETO (VAN) 

18 c'flntidad anual equivalente constituye otra base 

_de co~pa __ r~c_i~n qu·e posee caracteristicas similares al \•alor 

prescn:t·e,. La similitud es evidente cuando se cae en cuenta 

de cualquier flujo de caja puede convertirse en una serie 

- -de pagos anuales iguales calculando primero el \'alor presente-

: de_- la serie original multiplicando luego este \'.alor __ po_r 

el factor de interés (A/Pi, n). Consiguientemente la cantidad 

equivalente anual para una tasa de interés (i) y (n) años se 

define como: 

VA (i) =r-t: Fjt (I + i)-ti 

li~o J f!cr + d' ~ 
L<I + i)º - :J 

Como ya se ha dicho, cada peso debe ser justificado 

por eso hay necesidad de realizar el análisis econ6rnico 

sobre cada proyecto de inversi6n sobre cada incremento 

requerido para pasar a una inversión superior; o sea que se 

requieren de dos análisis y en cada análisis el uso del crite

rio decisorio, para lograr determinar el uso 6ptimo del recurso 

en _consideraci6n (dinero). 

El primer análisis orientado a determinar la ventaja 

econ6mica de cada alternativa por si misma, se denomiria 

análisis individual, y por tener como objetivo el determinar 

la factibilidad económica de cada alternativa por si sola, 

se denomina también análisis de factibilidad. 

El segundo análisis orientado a determinar la alterna

tiva o conjunto de alternativas óptimas, se basa en los incre-
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. . . . ' ' 

mentes que se ~~n 'e~'~;e :¡lt~~'naÚva:S\ y, sé 'denomina, P,,o,r ,tal 

raz6n a~á-iis_is :~:~_c·~-~-~~-~-~~1\{:~ )~;~á_l·i,~~d:·~;·::-;na~-~-iri:8\ /·::! 

.... , '· ,;::.r :f t¿',t!-'~1!;~'.~f ríf~~;f l~tf l,~~f ;~f f i!;f: ~·.i 
.valo·r ~fut·Ui-0:,-·ffé·to:.--~~\?~'.: ,., .. . _;)\- ''? .~:;}' .-~f · .-.· 

,-·\. " ,·, ;,L:: ?·~?. ~·-. -~-; ,:<,·.· .. ,,;·-·i .·.·-··-.·."·"· .. :·:.;::, .. \ '·"<:"::\· 
·.-;·eí_L:-~ª-n'{1·r~-~~: ~J~--~'.~~~~-~--~~~~-~-1 ·~~r~-~~::b~~i~ ~-t~:~ _s~P~ ~;e.c~e·r'.~~; t~~ i~ 

t'Ss · ~:~ __ t_e-~-~-ª ti.~~~~--~~ci ~ie·-,~:e;\l_~-:<~t~-p~ --: d ~-1=:-·a·n'á 1i .. ~-i ~/fn~_(~·'id ú-a 1:::~c~ ésU 1- -

tan-~ no,_ ~ac·t:~0b'.Íf/W~>"es decii- ,- aqu~l\as ~:_:;cfúe-o;:::p~~~~~n-~-an -~~~¿Üa~:~ui:fZ._a 
d·e loS ~~-~ui~-~~~~-·. re.sú'1'.t"ado.s--=, 

>~ -< .y~- >:~~~L ~~~ ~~º VÁN ( O 
; ~·· 

~----\- . 7·-· - ". -,. -

._.:S·e _ .. ~:on·~'.:Í._de·i~ por. último¡ como ·una propuesta .~e .. i'n\'e!r-

s_i6n; un· !>r~Y~~-~-~-~::.'ú_"~-~~º- .?·un~ actividad que está sien~o co_ntem

p~~ d·~ -~_-,;~o~~:.:_·~:~ ~a<,:i~ ~:~~s·i~_n· posi b_l e. Es imp or ~a n t·e· ¡ii s t:~n·g u ir 

entre:·,~:~~-~~-~~~-·P'ui~t·a··~-~ ._i~vers_i6n y una aiternativa_ de in\•ersi6n 

d~·-fifli;6nd·~;se~~'·ia-:_última como una ·opción para dec.idir-. 
¡:'·~ ~ < .f 

-.-r .... _ .··r:; ·. :.-:·:, <-fK~o~~-
prod_ucto 

el último 

al cual 

con_cepto rel8cionado con 

se 

Introduc"ción. Se ha dado muchas in~erpretaciones 

a los·. i:érmfnos de tiempos movimientos desde su origen·. 

_El ·e'.st·u.dio de tiempos, iniciado por Taylor, se _utilizó_. p~i_mor

d'i.·a·lmente ·para determinar los tiempos tipo, y el es'tudio de 

mo_.vim_f~ntos debido a los Gilbreth, se empleo para el P~.i-fe_~_~i~,-

nam.i"e.ilto d.e los métodos. Aunque Taylor y Gilbre.~h, .hié_l:er'o~ 

su ._trabajo de prl'.?cursores aproximadamente hacia .la mi~~a éP_9ca., 

paree~ ser que al principio se utilizaron más los· estudios 



de ti'empos y 

··de 

Hasta la: década iniciada en 1930, no ·se manifestó 

un :mó.~im¡·~~t'a general hacia el estudio .del' tr'8b.ajo con el 

oh.jeto de liayar los métodos mejores y más sencillos de ejecutar 

una tarea determinada. A éstos años siguio un periodo durante 

ef· c~·~l se emplearon conjuntamente el estudio de tiempos y 

moVimientos 1 sirviéndose mutuamente de complemento y llevando 

-. así a primer plano la expresión de Tiempos Movimientos. 

E~ éste campo se producen en la actualidad rápidos cambios¡ 

hoy son mucho más amplios los fines del estudio de tiempos 

y movimientos, han \·ariado tanto en su filosofía como en su 

práctica en relación con los primitivos. Sin embargo en la 

actualidad existe una tendencia concreta a considerar el 

término estudio del trabajo como sinónimo del estudio de 

movimientos, el de medida de trabajo como equivalente a 

estudio de tiempos. El .estudio de tiempos y movimientos es 

el análisis sisteraático de los 

de: Desarrollar el método 

métodos de trabajo con el fin 

el sistema mejor conveniente, 

generalmente los de un costo mínimo. ~ormalizar dicho sistema 

y método. Determinar el tiempo necesario para que una persona 

calificada y convenientemente adiestrada, realice cierta tarea 

u operaci6n en tiempo normal. Y el de; Adiestrar al operario 

siguiendo el mejor método. Enseguida se dará una definici6n 

breve de cada uno de los puntos antes mencionados, para 

comprender un poco más los métodos del trabajo. 

Desarrollo del m~todo mejor. En el más amplio sentid~ 

toda empresa comercial o industrial se dedica a la creaci6n 

de bienes y servicios utilizando, de una u otra manera hombres, 

mliquinas y materiales. Por ejemplo, en una fábrica el proceso 

de producción puede incluir la adquisición de materias primas, 

la manufactura de piezas y la entrega del producto terminado. 
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Al proyectar Un proceso de fabricaci6n semejante, debe tenerse 
en ·cuentá. el conjunto del sistema, así como cada a·peraci6~ 

in.dividual que deba formar parte del mismo. Para ello se·. 

emplea el ·mé~odo general de resolución de problemas, el .. cuB.l 

es .también conocido como método científico, dicho·:método~."¡fÜed.e 
exponerse .como sigue: --,'.-.:,:·:.,, 

'..'·.~. 

Definición del problema.- Se·· prepara.: ·una e·XpaS:Í.ci'6ri·, 
general del obj~tivo 

prob!enia. 
a _conseg_~-i~-~ 

Análisis del problema.- Se obtienen los
0

datos determi~ 

nando ~las especificaciones restricciones, se describe 

el. m-~t .. o~o __ ·actual ~i la actividad se e_sta ya re:ali_zando. 

Búsqueda de posibles soluciones.- Se ensaya el método 

de eliminaci6n, utiliz.ando listas de control 

principios de economía de movimientos 

criterio. 

aplica.ndo los 

se emplea buen 

Valoraci6n de diversas soluciones posibles.- Se de~et

mina la mejor soluci6n que puede ser el método que de el ·cosfá 

mínimo o requiera menos capital, el método que permita fabr~c~r 

el producto en el menor plazo, o el método que de 1.a calidad· 

6ptima o el mínimo desperdicio del material. 

Recomendaciones para la puesta en práctica.-, Seq.pr_e-:

para un informe escrito se expone verbalmente, tentendo 

a mano todos los da tos necesarios y pre\·iendo las· pos.i bles 

preguntas y objeciones. 

Por ello,, el estudio de rn6todos se inicia considerando 

el· fin o propósito, de como fabricar un determinado producto 

de· como sea su organización para ese objetivo¡ entonces 
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,·. _, '. 

se ·:puede deci __ (>.qlié _ s~,;-· ~--u·_Sc~_,un:,~sistema:· con· una -se.cu'erlcia de 
~ o p~ r aci_(Jn e~-· Y" ¿ p~ o·c_e-d i~ien·¿¿5:(- que. ·c·tind·-~·ica-~ -:aI.: la·· <~e j ore . sol u.:. 

ción ~ · . . .;: -~-. -. 

; ~- ... 

N 6 r m'a l_i z-~:~.-i·¿·n ~ ·:·oPeiac:Í.-Ó·J?·7: · Uiu1· ·vez determfnadu 

el mejor m¿tO"d-~ d~··hu'cer ~un tr.abaio.·, se -~e- de· proce~er a su 

normaliiaci6n. G~neralm'ente, t>l trHbHjo se descompone t:n 

operaciµe~ ~ ~a~eas especificas, que se describun detallétdamen

te, especif-ic~pdO·. 'el--. --~?·riju~-to de movimientos e~peciti.les, el 

t·amañO,::___ _fóima y calidad :del- mH.terial, así _como léis máquinus 

y sus. instalaciones. Estos factort!s, así como 11:1s condici·ones 

que· rodeHn al obrero, se han de conservar un<:1 vez nCJtmali

zados.-

Determinación del tiempo.- EL estudio de·· tiempos 

movimientos pul'de utilizarse para determinar el n6rnero 

de minutos tipo que debe tardar una persona calificada, conve

nientemente adiestradu y experimentada, en ejecutar una deter

minada operucibn o tereH, cuando se trabaja a un rit~o nor~al. 

Este tiempo puede ser empleado en le planificaci6n y programa

ción del trabajCJ, en la estimación de costos o en el- control 

de costos de mano de obra 1 o biénpara. servir de base .a un· plan 

de primas sobre salario. 

Ad-feSt-rlimTen_t_o_ -dt'l- ope·rarioc.---'~--'- El =-'est_ü:dio:._"'"cuidado~.o -;:~--· 

de un ffi~todo paf a realizar un __ trub'ájo es·.:de, p~c-~ 

s~t qut pu~da ll~verst a la pr,~ti~~·· 

,. 
Es 'neceSariO enst'ñar a_l· _oP.~i~-~i'?.-':'~- ;~.-~<:J1J~~-~~.)~1 ·:·t-~ab~-

jo ~n la 'forma ya- pre"cAt~:/ .. -<~ ;;;.'' ,,;, .· 1'· 

Doride ~~y' s~io 'u~u '{f~~jy ;loca;' :~:rs()~~~':dedicai:s 
a~ r ~ ~\iz a:~---~-:ú na o pe r .. _•

8

,_._, cd_ 1i: .ºe<,'n
5

_ '·t··. r:!_;.8~~-r;_e_~ -_~}8j'.i1·t ~-~,o-_~P:~~e; ~r_::?_.-'~_;;r>e .. i~o·_::~~ f .':.i ~~:·~ r~·~; me-~~ ~·,/',~t: n·~··~ -
llo,-... ·es 'co~Vum~·-~e-' : ·.:,:· ~n;·-_::~u ".·pr·Ópi~~·./lugar_ 
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de trab.aj·o¡ .-~orno pr,ofeSor ·puede." actuar el supervisor, el ana

lista di·estudio de ~ieffipos i movimientos, un instructor espe

cial o un operador hábil. En la mayor p1:Jrte de los ca~os 

i.!l !eSponsable de la enseñanzct del operario ~s el supervisor 

qufen depende frecut.•nteménte del dep1Htarr.ento de métodos 

nor~~s ~e~Jl recibe colaboraci6n que 11ecesi~e en est~ tarea. 

Campo de apliC1:.:1ción.- El estudio de mr:tudCJs, tiene 

como __ meta ~ncontra1 el m~todo ide<Jl o el mlis cercano u el 

que-_pueda emplearse __ reulmente, al que llufüumo8 m&t~du pref¿ri

ble;' 

De· manera an6loga, un estudio si~tem~tico de los 

:... materi"t~leS puede ·conducirnos su mejor utilizuci6n, mejor 

calidad menor costo. Así pues, tt"nemus un proce.dimicnto 

sistemático de aumt>ntar el rendimiento' de la mano de obra, 

la utilización de la maquinaria e instalaclones, y la ecoriomía 

de los materiales. 

Hace algún tiempo, las· aplicaciones del estudio de 

tiempos y movimil•ntos se limitaban a la rriuno de obr<:1 dir<.>cta. 

Sin embargo, al aumentar el nGmero de personas informadas 

<:1cerca de los objetivos, métodos tt..cnicus dL~l estudio dt' 

tiemp1..1s y movimient1..1s !it:' han t'nContrudo nue\'iJS aplicacicmes 

para él: la gente crr.piezB a eucontrur que suti principios ::ion 

uni-~t't-rsélltis e iguulml"ntt~ l'ficuce~ doJ11!t· quiera que ::.e t:mplet>n 

hombres y ¡r,;1quinus. En la actuolidud, lu utt-nciGn se Ct>ntri:i 

sobre el aumL•nto de ptoductividad por hombre hora 

la reducci6n de custus, por dos t<:1zones princip<:1les: 

subt t> 

El rlipid1..1 aumento a los salHrios por hora, til!ndf! 

a aument~r los costos utribuiblt:'s a le mano du ob1a; ·El r6pido 

aumento de lus invt'rsiont:os de cupital }' el crecimiento, de 

los costos de funcionumiento d!! las mHquinus f! instalaciones, 
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tienden a aumentar la p~oporci6n de cds~d.hora·_máquina. 

Además,, .la. ne'ct?Si.da·d __ ._de · ·a·umentar :.1a pr.odUC:ci6n de 

bienes .y~ sel-V_icio~·-:;··consti.~tu_y·e·-· Ot_i-o __ i~cen:tiv~-- Para acr-ece'nt-ar 

la: reducti\~~dad ·_de~:_-horn.breS.- y"·:~áq_U_inB:S-.}' 1 ·, por tanto, es·· natu

ral que ·'los.":mét~d~~--y .t"é_cn_i~as _que ·han d'émosti-ado ser -ef~caces 
en ~i aumei:i_~o .,~e1 ,,ren~i~ientO' de la_·:"'mai:ao de obra d_irec_ta se 

apliqueri en ~tro~ campos_. 

·u~-3~-: 'dl!··-ia-=-s' thé:Tltc~{s-. que· ha demostrada· ser E?ficaZ., 

es la -th:cni.€-a-· ii-~m~da __ · de-_ C~sto_s Estándar 1 que es la:. más a van- __ 

zada de las .. existe.ntes, ya que sirve de instrumento de medición 

de- la e_f:lcien,c~~, porque su determinación está basada precisa

mente en la eficiencia de trabajo de la Entidad Econ6mica. 

Se puede apreciar dos situaciones. Una que considera 

a la empresa en su eficiencia máxima, qJe es cuando no se 

calculan pérdidas de tiempo y se acepta el. rendimiento climax 

de la maquinaria, situaci6n utópica. Otra en la cual se consi

deran ciertos casos de pérdida de tiempo, tanto en el aprove

chamiento del esfuerzo humano, como de la capacidad productiva 

de la maquinaria, promedios dictados por la experiencia 

por los estudios que sobre el particular hayan hecho lo~ téc

nicos en la materia (ingenieros industriales): por lo tanto, 

ponderando esas situaciones se logra obtener una eflciencia 

en su punto 6ptimo. 

El costo estándar indica lo que debe costar un arti

culo, con base en la eficiencia de trabajo normal de una empre

sa; por lo que al comparar el Costo Real con el Estándar, 

las desviaciones indican las diferencias o superaciones perf ec

tamente definidas y analizadas. 
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Pasos: par~ la, determinaci6~,dei Costo_ Estándar. 

:::.·'; " 

a).- DETERftI~ACI,ON DE LOS, MATERIAL,ES DIRECTOS 

_Á.de~ás·· ~~ ~us aprec_ietciones técnicas s.obre la- cali

d8d t caiit'i'daci . y 'rendimientos de los· materiales directos que 

háy~ q~_e· u_'tili~_aI es nec~sario calculur las mermas y despe1di-

cios¡ acUdiendo datos estadísticos que pueda proporcionar 

la -.contab·;(iidad, para precis1;:1r la cantidad valor de los 

.~attáiales directos que dehen utilizarse en el producto. El 

~aspecto más importante t:>stá en sus precivs, siendo necesario, 

en ·algunos casos, obtener contratos de abastecimiento con 

los proveedores por un período más o menos largo que cubrt1 

varios ciclos de producción con lo cual se podrá salvar éste 

renglón en lo relélti\'O las fluctuaciun~s ~n precios que 

pud~eran sobrevenir. En caso de no ser posible la contrata-

cibn anticipada, el departamento de compras har~ las investiga

ciones necest:trias a fin de prt>dtterminar con 11;1 mayor certeza 

posible los precios de los mat~rialt's u utilizar. 

b).- DETERMINACION DEL COSTO DEL TRABAJO 

A las investigaciones técnicas en p¿;nticulur, cumo 

yH se mencionó ant~riormente se les conoce con el nombrt! de 

Estudio de Tiempos Movin.ientos, que comp1ende el Estudio 

del ··Trabajo y la Hedida del Trabajo; siendo un elemento funda

n.ent~al para lH_ p_redeterminacibn del costo del esfuerzo hum~!l.O 

y por lo que st rtfit:re e las cantidadt's de tiempo necesarias 

para obtener cierto volumtin de producción o bién pera conocer 

le productividad por hora hombre logrundo desde luego, mayor 

1endin.iento con el mínimo de esfuerzo y costo. 

El J¡studio de Trabajo se realiza para mejorar los 

sistemas de: produ~cibh para lo cµal es n~ces~rio. 
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·H).- Seleccionar el trabajo a estudiar. 

~).- Registrar el m'todo actual, con el m6ximo de PºL 

menores económicamerite justificable, ffiediante: 

DlHgrarn~s de las operaciones d~l proceso. 

Diagramis de u~6lisis· del proceso. 

Diag~am~s de movimi~ntos. 

'PiuSr.amct'.s de Hnlilisis de p~líCullis. 

·unu Vez efectUádo-"' ·10 anterior o páfte· dé ello, se 

examine ·con pfofun.di.i~d p_3ra percatafse de las falla·s, cOnside

rando- ex1::1ctüffi'ente:.· eñ -el-.Órden que a continuación s·e Jridicet. 

ff-propósito que se pefsigue. 

El ltiger en donde est6, y en el que debe esta~. 

La Sucesióri existentt• de todas y elida' una de>ias~ 

··ópeiaciqnes-en forma analítica. 

l~ ·~~r~rina-o p~rsones que laboran. 

Los medios con que se cuentu. 

ucuerdo-con ias 

~h~rii• ~a1li l~medida del trubajo ¿\~YQ'\~jit: ces el· 
dú conOcei' e{:!~sfher·i·~ Íl·ii~uú1:q ~ pá·~·a· ·d~t~/mi~·~d~' 
rio ·cariSid1ú8f ~¿,··~:·_:·~~g~·~.l!n~~~ í'nciSos: 

a)_~;_ _:~~-!~_~_f-~_E_!!·ar el tri:l_b~jo .':!_ mlldi1·. ·-'·.-

b) .- Regi!:itr~·r, Cuando se'1 n-t:'ce::únio 1 1:1 'tiemp?,; pj·,O.-~

ductivo e improductivo en las ·condrc·f~nes ·-:~ct:ua·

lt-s exi!:itent<:-s. 

e).- Examinarlo todo, con detenimiento, pera eli~inar 

el ti~mpo imµroductivo. 
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·~t-~··//f.i- ·.-:/··. ->~;-:_._:·._·,:;.~_.·~:-_:_.- '::/ ·:-.'~-~·:).;:.·. ~--.::·'·· ; 
•):- ;,fa ;~sl:~d;}~e ~ienlpos\ue ~s p•r: "ccimpú(¡,; J'.~so 
b) .- · i:t.JH::::~: .. ::;:~~::n:o:~::i~:~o;·¡ ~ t~:·ri11:id·dt.' .. o. 

-·j:ir~~:~}~~'do ·;: , , ';)-~-
<).8_ .. :eStimacibn analítica·, para li'¡i'ii:c-~·t· en '.lo': ¡)osi 

.:;;·bl~, t_femp~s eStab_lt:cidos: y ··daic-~·lai- >en ut~os· -
·-~: .:~--~~---¿~-~:~-s-. t~em·pas· normales·. 
A_-~~é~t_fls __ tre_s.~ puntos:, se l~s· añade/,n_---,~·~P~_e_mentos, po~ 

des_~élnSo,·:~~P8r8 d_eterminar t:l conten-id
0

0.- d~l rr=abO~jO t.Ot-al erl 
.. l_a_ tarea. 

Es. hasta 
-o',"'' 

valor de la·· Únidad de trabajo; 

·sb1i{mente se· les. agregan otros suplementos justifica

bles 1 para·~~~er~ina~ el--tieffipo asi~nado para el m6to~o defini-

·, do.: EntonCt!'s es cuando.-.se ·está en condiciones de concretar, 

ya con. el Estudió de Mhodos y la Medid" del Trabajo, d nuevo 
rr.l!t·o-dO·- integral, mismo que se adopte y se mantiene; con el 

Es~udio de· M'todos. se log16: 

Mejor disposicibn de locales. 

Mejor. diseño_:de_eq_uip_o. 

Reducci6n de f~tiga. 

Resultado mayor eprevechamiento d~ terreno o espacio, 

material, instalaci~nes 1 ~~~ip6·-y traba.jo~ 

Con la Medida del T.rabajo. se log'ro: 
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Mojor pl,;n,de prod,uccibn yi,controL 

U t.i 1 iz~.c i ó·~ ~-.~l!:s·_::; e f __ .~-f~.e~·t e_~·~-~·\ ~-·_er ~-~nlii '! 
Indicos fid~dÍ.'~no~~d•L.r;n,di~i•nto del elemento hu-

;:::· segur• p•;a\el.contro; d~,c,Jstf'dé los mld~s. 
y sHla~ios.:; 

Es conclusión-;· 

mayor, ProdúCti_v-id8d, .. :~-!;-~-~dt!cfr~ _se· --proc1:1~e·:·<?~Ptiffi_i-z·a~,.;-.. ·por- lo 

que es esp~ciulment~ tt-p)-iclible parH Obtencióil-~de ·estlindares. 

e).-· DETERMINACION-DE LOS.GASTOS INDIRECTOS DE PRODUCCION 

·se presupuesta t•l volumen de producción ya sea en 

unidades o en horas de trabajo, de acuerdo con los estudios 

t~cnicos sObre la C;Hpacidad productiva de la empresa, tomando 

~n ¿¿n~ideraci6n el presupuesto de ventas fijado en el periodo; 

una -vez obtenido ésto, se detf!rrr.inan los gastos indirL1 ctos 

de. pr.oducc~6n; co~siderando lu estadistica que sobre el parti

cular proporcione la contabilidad, ajustando las cifras conoci

das y las cifras futuras, según Stia el volumen de ventHS y 

por consiguiente, el volumen de producción necesario para 

cubrirla. 

Es importante, trat~ndose de Costos Est~11dur 1 

el cálculo- de )os ·gas-tos indirectos de producción predett'rmina

dos en funci6n de una capacidud estimada; es importahti! é!:ite 

renglón, porque sirve de punto de reft.'rencia para medir ltt 

ctspa_cid.ad efectivamente desl:lrrollade, yu que cierto volumen 

de gastos indirectos de producci6n deberá ser absorbido por 

horas de trabajo directas empleadas; ésto quiere decir que 

si las horas o unidades reales son inferiores a las presupues

tadas, la empresB ha trabajado a un ritmo menor de su capaci

dad. 
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LOS COSTOS ESTANDAR Y LOS PRESUPUESTOS 

El costo .estándar trae como .·antecedente .un control 

-pr.esupuestal, .ya que está apoyán.dose précisamente . .".en un presu

puesto Y en otros. concepto~· que ayµdan a obtener la medida. 

·de-eficiencia. Por una parte ~s_.~ecesario determina~ un volumen 

·de producci6n basado en un. pr~supuesto de ventas-y~en. un presu

puesto de capacidad produ¿~iva. 

DIAGRAMA DE.LOS COSTOS ESTANDAR Y· EL PRESUPUESTO·· 

P~ja la determinación del ·casto estáildar, es· básico 

auxilia~se de· la· técnica presupuesta!, entre otras cos~s, 

sie~do -~-los .:--~-~~-~-~pu_es tos a con tinuaci6n ci tad~s, 1-~-s· ~que están 

-:·i~'tiina~~·~t~-----re.l_acionados entre si y Con la .técn.ica:· de e.valua

ciÚ ·Estándar. 

Otros· presupüestoS 
relacionados ' 
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Tespués ... de·:hlib-~·r .m.enc):Onado :.cadC:t·:.un~ _de_ .. los: conceptos 
Que es tan re·-laclonüdos~·:'pB;r_ii Cum¡)li.:i ·.:CC>n.-:··e·l - ObjetiVu. ·'d~·>_te.ner 

una CHlidud, -~n:.~1. r'~odUét~:,. se .. ,.v~r--~ ·el d~sa1' r-~~1.0 .d-~1 _Control 

t"otel dé .. _~·calidü.i:U Parli '.lo-~ cue.1: se necesit"a del adie~tramientu 

del pe·r·;;on·ar~ - -~de ·~·10 tH>t8díst.ic1:1 · ca·m·o herr'arrii~n-ta ·n~ct!saria 

··y ·10 infor~B~ib-n ª·· -p_ro,;ee_du~es -pura q~·e·· Participen ~n-- ~~ ·p6.1i

.tica d~ _·calidrid de la empresa; estos. puntds se,· ver6n mlis udelan

te. 
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DESARRÓÍ..LÓ
1
DEL .comoi: ToTAL IÍE C:AÚIJAD. 

'. .· . .. ' ~ . -. -··' . ' . . . 

¡;~·~ .:d0

emandas'del uso' del control. total de. la calidad 

e·é¡uipo automátiCo, se,· hace ·nece·sariO un 

·ni veJ 'd~: :ca1idad ···s-~perior·· en ia fabricación· ·de Piezás· y nianejo 

de,,_"·_m~t.eriai~es,·· par:a que ·1as operaciones no· piéS.enten :difiéul

_ta~-~-~··: En_· ;re_é;llida9, mientras no se logren n~ve_les --altos de 

_caiiaa·d, los paros se encargaran de hacer ant·feC·anómico el 

procedimiento -automático. 

Ei':. descubrimiento rápid_o deo.:.actuaciones-: fuer.a· 

·¿·~ntróf, io·s a'just'es de control opor.tun·O:S ._Y\1a _r._e~~~-i.·6;ri:_- p:{~f)2~
a .las _cprr.~_~ciones en el proceso, so"rl es~n:~:ial_eS_··.pGEa :._a_~i.!1.6.r?_~- .. 

·.el riúmero de defectos. 

Todo programa de control total de calid.ad. debe .·disfru~ 

,tar< del, apOyo decidido de parte de los más Bltos directivos. 

Si; . .,:e:í.:'-~_po.Yo es débil o incierto, es muy probler..'á-t.fcó qu~ e~. 
resio d~ la organizaci6n lo acepte y cumpla con el. 

Como elemento de organización, el control total de 

la cali"da-d es un instrumento, que permite a 16s directi\·o·s 

delegar autoridad y responsabilidades, eximiéndolos 'de perder 

~u tiempo en detalles innecesarios, sin privarlos ¿e los medios 

para retener el control de la calidad de los productos y mate-

-ria-les a--que --la empr.esa este--d~dicada. -Existen- Cos- conceptos 

básico.S en la organización de un sistema de control total 

de· calidad;· 

La· calidad es la responsabilidad de todos, cada 

componente 'de.'l __ a·o~Sahi_zación _tien~ ui:ia responsabilidad relacio

nada' éon la:' calidad. 
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Si~ndo la calidad un asunto en que intervienen 

todo's, pued'e_ convertirse en un· asunto de nadie. La alta direc

ci6n· ·deberá .-.reconocer que las muchas responsabilidades indi

viduales·· con respecto a la calidad; serán desempeñadas con 
.. ,,- ... ,. '. . 

m~yo_r.,-,ef_e_c~tVid.a~ si s·~ prf7se_n_tan y respaldan pa'r una funci6~ 

genuinamente moderna, . bien organizada y cuya esfera de acción 

se e·~ __ cu'~ntr,e;· en_ la·s trabajOs del control de la calidad. 

conceptos básicos tienen 

ejecuta la· 

.el ai-maZón de 

lC:. c~~trol del proceso.'- lrevan · a la 

di! ··.este sistema en_ la .. producci.6n (dbnde 

suplanta~ gradualm~nte 

·la ~ntigÜa. ~ctivid~d de inspecci6n policial. 
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El equipo ingenieril diseña d_esarrolla el equipó 

de inspecé:i6n ). prueba~' con el fi~ de. ob,te~er in'edidas par~ 
el control del proceso, cuando sea justi'ficabie ~s\~· :~q.uip,o 

se combina con pr?duCéión, a fin de prOpor~iOfi~~· ,,informaCi6n 

au~Omática- para c·antrolar _el _proc~so_~ 

Ei ~ontrol total de la calidad debe· desa~roll~rse 
~n .1:1"ª· forma -~~ad u al, en una·. co~pañí·~ cU.alq~i~ra: -Es'.~: me.nudo 

juicioso s~lecci~n~r uno .o d.os problemas de los ~As diÚ~Ü~s·· 
:lograr ·resolverlos de manera satisfactoria, así como el 

pernlitfr· que e1 sistema se desarrolle paso a paso. 

que 

_- . _. cons_ide~~ciones que preced.en, enfOcan ~i-- ~-~O'~-i~,o 
teñdrá que seguirse en el camPo ·ae contr~l _de cSfidad 1 

su ·d~~~rrOiio --~e éon-tinuará Con ,_~·1: ~df~-s.trami~:~-t~-.:_-.~-e_:--·perS~~~~l 
• p~;~ ·h·~~ .. ~. ti-~bajbs de control. total de la calidad, asimismo 

s~ .. ~e~á~~;,,bién ··rá esta.d {sÚca coino herramienta indi~peri~ablc 
. 'para cubrir Ús operaciones de 1'a calidad_ y _la inforin~ci6ii 

ne~_~S~~.~a.:.:·~:· .~·rove-.~ .. d o.~~S. 
.. . 

'Aderrili.s, aun· Contando c,on .· una. firme :'.:org.ai:iiz.aci6n y 

con métodos ·~·d.ec_~--a_i?·s-,. ~"-º __ es -p:os~-~-1e· ·.- ~s~gui:-ar par. ·_·,si -solO 
el .. éxito d:e ·un prog'rama·-·. de :.control. total de calidad .. Todas 

las t'iC~i~~-s d"eb~i-án e~tar ap_o.y8das -sobj-e la·: b·~Se d.e · u'·ña a·~-ti- -

tu.d firme ·de1' p~r-~onBl ~fe ia cO'mpe.ñÍ8;_,·_·:·asi como·· ta_m.bi-~n hac"ia_ 

la- cal id.ad· y.~ ló·~- me{io~. ~~-der~·Os ~ec~~·ar-'.tos :-~.Sra·_: su -,conÍ:rol< 

Esta aptitud absoluta hacia .la calidad, dentro de 

1a compañi~', e·sta:-~re··p~e~·e-~tada p'rin-~~p~imente _par>~· se:._ espirit1:1 

len in tan~ i b.le :~ P'er~-~ e~·tre·m~4-ame~ t e-_,~-imP~r-~a·n't e·.~:~d e ·-~~ ."-~~,·ca~·d1 en~ 
cia. de·la calidad", q~e .deb·~· a.tiaré:ar.' d~sde el .. ger·~~te:·ge.neral 
ha ~.t.a. ~-t~do: ,e(~· .·p~-~ ~an~~i t ~ ·~·~·b-re.·~.:. !:'.;.-:;u··j ~r.~~;_. q.¿·e ·. '.e?.~~~- ({~ su~ 
pues tos, Es ta . aptitud: no·. ei, sn' 's .• _pt' ºa· _sl.i_a.·_¡,clie6_.·n._ qud.~e'·,_ su.en,:ª.·per.soa_.g·~_-r'_'.'aº_ mfai~d-·_·e·~._uctoo,mnc át. rtoil~ 
cament~ p~r ~e'Úo de la 
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de _calidad- completo. - se<_ debe ir ad-í¡ul.f:i.erido ::~' tra'vés de la 

acción del .personal del grupo de Í:oriti-ol· de-éáiiaad-'y mediante 

e~:;·1~·'~; a·¿'-~;i~t'd'~i~·~· ;;:·:t~··i_e~~:: 
" ,, ~·'' ' ' . 

~-J '}; ?- ,, 
reSulta'dos que se van . obtenien~o 

djl control .de_l• calidad. 

--_._---·- •'·::-.-.·.··::··· 
aptitudes Se pu'eden -aiC-8nZ·á·~:.'"'por ':-~edi-~'.· ie"_- i-~ .. Estas 

:Que -. pue~diera ll.am8rse 
,-,: 

de parte del personal 

_ con_trol- de la calidad~ 

un proceso de º~n_-co·¿ve·n~·:.i"~i~ht;~.'-i_: ·rirmo 
que ha p-i-opJes·f~- -tf-'-{·~·pr~iit·a·d-{ón -__ de.1 

C~alquier.punto nuevo relativo al programa de control 

~-ota~-=-de 1-a cÉllidad, se debe de introducir con firmeza y gra

dualnlente, a parte por parte de toda la organizaci6n de la 

~om.PSñia, a fin de ir obteniendo una franca aceptación, coope

ra¿i6n y participación. Todo procedimiento nuevo o extrafio 

no debe implantarse en la producción sin tener una gran segu

ridad sin haber hecho la preparaci6n de su introducción; 

la des~ripción de los m6todos tbcnicos del control de calidad 

no debe hacerse con un lenguaje misterioso, es con un lenguaj~ 

más común. 

La adopción de un programa de contr<?l total de la 

calidad depende esencialmente de la firmeza de las act~vidades 

de las relaciones humanas. Es preciso establecer ·Un plan de 

informa¿ión claro1 conciso y bien sostenido por todo el. perso

~~l y ~os g~upos que tengan ~n papel importante en el control 

-Total de la- calidad. 

Coftsideraciones 

~onir~l total de calidad. 

para el. desarrollo de un plan de 

El prop6sito para iniciar el" éontro1 total de la 

i:Siidad puede ser un moVimiento ·justo de defensa¡ frent·e a 

la seVera preSi6n sobre la co~pañia, p~r 1aS repetidas reclama-
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cione.S p·ara .un -prod'ucfo, por fas ~·p,érdidas_ de maferial ·.d.Urante 

un pr.oceS.o 'd·e é"mpaqu:e ·.·a">b':t"en. P-or:··~-1 rese~ti~iento" de"1." p~;~s'óila'l -
. . .-· ~-· . . . . ... 

originados «por ·_aquellos problemas de la cali'dad ,que·•·no',. se 

han s~lucionado, La. propuesta para su iniCiacÚn :;~~: deb~i haéer 

cOmo:'.:·una_- sugesti6n para el mejar·am'ie:~~-o d~-.:: ·a¿;~~~·i·d~-d~2~· ;;·q 0 e·.· 
ya estan en operaci6n. - ·-><-:?'.'_-o-:-~:·;~·::.-.--·· -' 

De. donde quiere que parta la pro~'uesta P~Eª?~l~c?Ílt~ol 
- tOta-1· ·de cSlidad y ·bajo c~~_lqU_i~~ c~_r_c::~u_n_~~~a~cJ_a !_:~.1=0_-~;,~_áS::iJ~p_O_r..: 

t·án_te- para quienes lo-.·proponem:es '-laº ~-~i·(~~-~-c·i-6~:-"~:.de-~-~sf~E!rz~S; --
se debe desarr.ollar un plan ~o~:~r:--e_'~il-_;-::_pr·á-~.ti~·o:, :.~·d~,~-f~~,b~i--~·. -. -
par.a :poder lograr su iniciaci6.n Y .. ',pÍlra delinear, los .. objetiv_os·,' 

f.inales del programa de. controÍ to~al :ele ~c~lÚad;~ ..••• , .• , .. 

}-~; .. ..,.-;: <:~,';.~ -::. -; -~~.-' _/_~;-' -
.--;.~ ~/~:(<· ~:\ ,:'--
qu.e los qué propon~~ 

cal!id.ad lío. ocupan puestos de i~po~éancÚ dentr~ dé'1a organiza~ 

-;;·<~:.->;:-:·_·:. \:-:-
''·: ' ~ .-. 

... ::_:,, 
ese caso, ·éstos de.ben· :en-caminar· ·su- ¡)la~. p·a~a-- que 

sea ~'i-e-~1-~Eiá~7~--p~;;:~i,:~iei~~~te-:~'._~-ner8i-de-··t~i' ma~er·a -que ~1- - 'ger_e-nte_- -

~-e:·· y:~~ ··'.1~'.fc~-~-~·rcifii_~_~i-~~:0 11~:~ a -~~-cÍdir ~ue: ese_ proyecto· de ~Ontiol··:. 
de I.a cal'idBd. es ta.n atr.activo que la compañia debe ensayarlo. 

~"eY·.~_Qy~-.:~~-~~--~r -~z:esente_:.,cuando ·menos ocho 
·rales\ para':e1:-C!ésarrol10 dé-un ·plan• - · 

. L >una' ·adaptaci6n:.especial .-. Es requisito · indispensa-.; 
- ' ,. ·.. - ' 

ble'·, que' pr·:rm:er_~ s~·~:_.araI.icen ''con_·_._ to'do cuida~o' ·.1~_~.:.:_ne'~e_s~4a-:::· 

des de la ~ompáñfa; para la. calidad. El plan que. ,s¿<tJ:-a·t~'>de 
inti:-oclucir d·~bejaju~tarse eíi sus procedimÚntcis y;termiii6logia, 

a 1~·s ~~.9~:i·.·~i~·.~s -~.p~r .. ~ .. ·~cu'i~reS:, ,de_:·: lá(." ·P·~~~·t~·;~ dé·: :.aC'uer"do·, Con 

el análisis :que::se' haga; 
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La intensión de las 

actividades·:· del:_; c9·~~rOi:c d~ ;i~>,~alidád que se recomien.den en 

estC'.· .. piBn, .d.ebe·· .. ,e·~'.·t~·r.(baS·~'d-a :en -~n ~n-álisis· justo, e·n lugar 

de trazar1:a··:,':;.~s:it:. _t!6ma~.·;. e·n'.::-·cuenta las necesidades económicas 
: . ·-. . ~ ·--. --

de la -calidad ;en la·: ~o-mpañia. 

·Esfa inferisión se determina por medio de un equilibrio 

pati?ftte ;::~nti:e >el ._a'lcance de los problemas de la calid_ad en_ 

l_a ·c;ampáñfa t· ·y los_ costos para la cantidad mínima de control 

que se requier~ para abordarlos y resolverlos . 

. -~"--3 •.. Par~icipación.- Es indudable que el plan _de_ co~~ral·:_~ -

de calidad recámendará la acción y la cooperaci6n de. yarios 

grupos funcionales, de otras personas de la planta. El 

apoyo, la poten_cia_ y la actuaci6n de estas personas o gru¡)os 1 

será_ más fácil de asegurarse, si estos participan en la formu

lacibn del plun y del programa de control de calidad que se 

recomiende. 

4. Hacer resaltar sus beneficios.- El plan debe hacer 

resaltar los beneficios tangibles que se puedan derivar del 

control de la calidad, y no indicará la forma comparable de 

medida por emplear 1 para poder valuar los resultados que se 

vayan produciendo. Se puede referir a la magnitud de las apli

caciones actuales de los proyectos individuales de control 

de calidad, que se hayan desarrollado con éxito en la planta, 

ac- fin de -que la --aceptaci6n del plan completo pueda aumentar ___ ~---

su estimación. 

Es preciso hacer notar, en conexi6n con el desarrollo 

de este plan, que se debe tomar muy en cuenta las cirt;un~tan

cias bajo las cuales se vaya iniciar el control total- ~e· la· 

calidad propuesto. La apreciaci6n de estas circunstancias 

influirh preponderantemente la forma que~~ planeado para 

la i~troducci6n del programa. 
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Este programa, pa~rocina~o por el -·gerente- 0 g~neral, 

por ejemplo, debe diri~irse.'hacia el estím~lo ~e:una :~spontanJa 

y genuina aceptaci6n ); partic{pación de part~ de<las· miembros 

en puestos inferiores de la organización. 

Es esencial la aceptación del plan propuesto por 

parte del gerente de control de calidad, con las adaptaciones 

o reformas que le quiera hacer, puesto que sin esta aprobación 

no se puede lograr la iniciación efectiva dentro de la compa

ñía. En muchas plantas se cita a los que proponen el control 

de calidad, f{n de que presenten una prueba evidente del 

valor de estas actividades, antes de aprobar el plan. Es posi

ble dar esta aprobación en forna tcntJti\·a, quedando sujeta 

la aprobación definitiva a los resultados de las aplicaciones 

iniciales del plan. 

Aceptado el plan por el gerente general, ya sea tenta

tivamente o en otra forma se procederá a una sucesi6n de etapas 

~ara hacer realidad los proyectos dentro de la operación efec

tiva de la planta, En esta secuencia se presentará el desarrollo 

del plan mediante una amplia exhibición los miembros de 

.la compañia¡ de toda la evidencia disponible sobre el valor 

efectivo de las actividades del control de la calidad. 

La secuencia de desarrollo de el plan aceptado debe 

~-º~P~!:~~_er p9r lo_ menos las sig~ientes etapa_~ __ gene~ales -~~-nda
mqntales para la introducción de~ control total de calidad .. 

estas etapas son: 

I.- La exposicfón' del plan al personal claVe corres

p~ndiente, po·r parte ·ae1'.-.s~rente general y los pasos iniciales 

para ponerlo en· operac,ión. En grandes empresas en las que 

se r,equie,re un :·'jefe pSra éstas ·acti\'idades, se nombrará la 

persona que encabece al grupo de control de calidad. 
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II. - Inic iac. ión si stem~-~~~-ª· ·--en, 18~:-.- _e~pre~a de uno 

a uno de los proyectos del. plan:~.de coi.'~j~i'' de ~ali dad, con 

el apoyo total del gerent<J. para,ita,.i.,ú, 'p.roy.ectos. Tales proyec

tos conforman las trés tareas d~l'éon~r.oL;total ~e la calidad 

que son: 

Control ~~ nuevo :disefio 

Cri~trol de¡ma~erial adquirido 

de los resultados e-fcctivos de los 

pr'oyec.t~·st ~si como su evolución gradual· e integraci6n dentro 

de:·:·la -, foima que se ha planeado para el sistema de control 

d~~ calidad. en toda la empresa en general . 

.. IV.- Informar, de:las mecas de calidad y de las acti-

, vida des .del control de calidad, rt todo al personal de la planta; 

alentar. la participación en éste programa, en el mayo_r grado 

¡l9s_ible·, de todo el personal; estableciendo labores educativas 

Y>; de, erit.renamiento sobre el control de calidad. 

5. Presentación del programa por el gerente general.

Si~mpre será inevitable alguna resistencia de cierto gra~o 

entre el personal de la empresa para - un programa como el de 

contr_ol. tot:_!1_1_ de la calidad. Esta resistencia se origina por 

lo:--geii(i-ral en la falta de información conveniente, de los 

pr~cedimientos y objetivos del programa. 

Por la razón anterior, antes de iniciar alguna acci6n 

para establecer las actividades propuestas dentro dt21 plan 

básic·o de control de calidad, es indispensable que el gerente 

general haga una expos:!ci6n de la importancia de éste plán 

a todo ele personal clave. La presentaci6n en ésta forma t:ier:i~ 

par o~jeto·vaiios propósitos: 
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ProPo.rci_ona_':. -el ,medio de infórmación. de las bases 

para ··e~· c·o.ntro_l de la .·ca_lid8_d al·~- personal clave, 

Deniue'S.'t r a ~'feo~-~ u~-~:';,. f arma"~;.'~ ear que 

el. ap~yo ámpl}a de l~, gerencia. 

-.i.. ..-~:';~{~~-.-_ :-:~· 
~-Y: ... p_roporciona un _medio por el 

·que· n.o· h_.ayarl tenido oportunidad, toman 'Pª~t'i~.i~_~c~b!l.·: en ia 
_--r·~:vi~--1"6_n, ~dé-ias- 8Ctiv-idades propuestas-~ 

-·- .. -:»:·.;. :~<:··' .. _ :;~, 
·Est~ presentación proporciona ·una oporturi-idad·-ex·c-el-Cil"- · 

te para anunciar la selección de la persona· a qtdén se áSigne 

1~ r~sponsabilidad de gerente de control d~ calidad~ Q.·~ien se

puede designar una persona que esté íamiliarizado con los 

problemas de la cal id ad; y que han tCnidO' t-rato ·personal con 

el resto del person~l de la planta. 

6. Iniciación de partes del proyecto.- Cuando en 

la presentación se den los medios para la iniciacibn eíectiva 

de las actividades del control de calidad en la empresa Únicamen

te ·deben seleccionarse algunas partes del proyecto durante 

las p_rimeras etapas. Esta iniciación se puede hacer con cual

quiera de las tres tareas de control total de calidad. 

--La---irifciac.ián_. por_· par~es, ayuda a que el programa 

sea .aceptado por el personal de la empresa: de aC.uer(fO--con--

los resultados efecti\'OS del control de calidad. Ta'mbién .pro

porciona el medio práctico para ajustar las rutinas generales 

del control de calidad a las necesidades particulares de ia· 

emp"resa ~· 

7.• Resultados 

:del· pr.ograma 

er"ecti'~os·.-·~ ~:Pues(o que·:_.·'.~l· ··crecímfent9 

d~;eri.J~ directa~~rite de 

los importante 
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que. se establezca un medio conveniente para dar a conocer 

esto~. resultados. Esta informaci6n la debe de dar periddicamen

t'e: el gerente de control de calidad al gerente principal y 

a otros jefes importantes, probablemente cada mes. Las primeras 

comu.nicaciones se harán sobre los primeros proyectos particu

lares y se irán ampliando estos informes a medida que se expan

dan las actividades del control de calidad. Se tendrá cuidado 

de anotar en estos informes 1 que los resultados obtenidos 

se deben a los esfuerzos combinados de varios grupos funciona

:1es o individuos, más que el éxito personal del grupo de con

trol de calidad. Pero los resultados más efectivos serán aque

llos que se puedan vnlornr con la más efectiva de todas las 

medidas, los pesos centavos que se han ahorrado. Por lo 

ta-n-to, los informes que se cnvien durante la fase de introduc

ción del programa tenderán a dar los ahorros del costo de 

la calidad, 

8. Información y cooperación.- El principal origen 

de la calidad en una planta es la mano de obra escrupulosa. 

Por lo tanto para una franca aceptación del control de calidad, 

es--esencial el desarrollo de un verdadero sentido de responsa

bilidad de la cal id ad entre los miembros de la empresa. El 

medio m~s efectivo de información de la calidad y las activida

des del control de calidad, son relaciones personales entre 

el su~erv~sor y los empleados, medio por el cual se va transmi

tiendo la información. 

El éxito en esta fase de introducción del control 

de calidad, se podrá juzgar por la cantidad de empleados de 

la.empresa que vayan reconociendo la importancia de sus esfuer

zos personales para el diseño, la manufactura, la venta 

el embarque de un producto de calidad aceptable. 
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?esp\iés ,de ; .. haber ·mencionado las c~nsiderBcioíles gené
rales para· el". desarrollo de un plan de·.conÍ:rol total ·de cali

dad, veremos ::;:-que. ---actitlid debe tomar_· la_ p_é~sona que prcipone 

dicho plan·; 

De. impoi-:tanc'ia ;·. p_~r_a el hito de quien propone un 

pr·O.Sr_Sília. ·dk 'é'ónti-ol :-_de calidad, _al s_eguir los lineamientos 

de~: pro'ceso para· su'· introducción" que se ha expuesto antes, 

es.·.)a -,-·actitud rir·me que_ toine pBra atacar· la .introducci6n del 

·ca-ntrOf tot-al :de la calidad en la planta. Es interesante hacer 

notar.'' este respecto, que existe mucho en común entre la 

_actuación de un firme proponente del control de calidad 

.la de un competente vendedor t~cnico de productos industriales. 

El t~cnic~ en ventas esta capacitado para adaptar 

sus argumentos a fin de lograr el interés de sus compradores. 

Como un ingeniero de diseños, debe de estar capacitado 

para hablarle y discutir los detalles técnicos; con el gerente 

general debe de estar capacitado para indicarle los beneficios 

monetarios que se deriven de su producto; si se trata de los 

obreros de manu-factura tiene que exponer los beneficios para 

el personal de la planta, con la instalación de su producto. 

Asi corno esi técnico en ventas industriales, el propo-

n eri te~ de 1 - c-on tr o-i- de -.-e al id od----d e be-- seguí r-d o s--pri ne i-pi oS-o-' bá sic OS- -

que·-- son: 

Dibe- de concentrarse sicmp"fe · .. ·en las>: di'si:usi~ne_s 

sobre· los, ben.Í!ficio·s· _de ·su :_p_r~_d_U~to ,c. :-~n _e.StEi· ·--caSCi: e1.·: control 

de la, calidad. 
. ·:, 

,, 

- Debe de éstar· siempre dispúesi:o. á' diScut_Ú estos 

beneficios del control de ~·~. c~·í:idad, desde el' P.u.nto .de vista 
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pai:-~icuiar 'd~ .... la per.sona a quien se trate de interesar,_ ya 

sea·.·.e1· su eryiso~ de producción, el inspector de·::_control de 

calidad o 1 geren~e general. 

El que propone el control total de calidad puede 

estar personalmente impresionado por ejemplo, con la lógica 

la claridad de los aspectos estadísticos; nunca debe de 

pensar que el resto del personal de la planta se va a impresio

nar en la misma forma. Si los ilspectos de organizaci6n del_ 

control de calidad son de mayor interés, se debe de insistir· 

en ésta fase durante las discusiones y no sobre la estadística¡ 

si los aspectos de relaciones humanas son de mayor inteiés, 

se insistirá sobre éste punto. 

Como en el caso del t&cnico en ventas, un h&bil propo

nente del control de calidad no debe de culpar de su falla 

a quién se lo propone cuando no ha logrado ·con\•encerlo. Por 

el contr~rio, debe de analizar aquella parte de su presentación 

que le haya fallado, para lograr una impresión satisfactoria. 

Este análisis de fallas es necesario hacerlo porque 

probablemente los costos calculados para el programa fueron 

indebidos o erroneamcnte al tos; o porque se puso demasiado 

énfasis sobre el aspecto administrativo de organización 

del control total de calidad; o tal \'<!?. le faltó insistir 

sobre. los beneficios que se puedan obtener con la aplicacf6n 

de la técnica del control de calidad además, si la falla fué 

debida a la forma de su exposición, el proponente debe tratar 

de mejorar ésta forma y si la falla estaba dentro de la forma 

del programa propuesto se debe rc:acondicionar éste programa 

si. es que lo estima necesario de tal manera de eliminar los 

puntos indeseables. 
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Ante t9do, ~}_,_proponente del control de cál'i.dBd-··se 

debe de apoyar· en· su .• proÍ:u~da. convicci6n de· i'o's: benéficios :· 

~ue ob~_e.ndr_~. ~~--- ;~~-pr~S·a ~-on. las aplicaciones del . cori'~-~~i.::·:de. 
e ali.dad¡' n·o:,::.ob-~ta-~te 1 deberá reconocer que - és'toS b~~~~-:f:{f·~-~-5'..-. 
Pí-ob.3\i-e'~e~-~~-- -~~ .s_~-: re~liznrán_ hasta que pueda .h.acé·~:J'a·~'-:·.:···¡.~:~:~1.:.' 
tar_·,_·:y ~i-_eun_~-- ~-~~:a -~U ·:ace~~aci6n el entusiasmo par{:rii.".~¿·~-~-~:~ol 
de c~lid~d: deila gran mayoria de la organizaci6.n ,dii l~··pi,~iita . 

. s p;~~~ns_~r~i-~_Ci:i_~-~ ~~~ gerente general. 

PO~ .otra parte también se neces.ita par·~ ei'-de·~·ar~~-110, 
·d-e \in--'· ·pian··: de - calidad la educación interna_ co~o eX_terna_-,_~~-<~~
~tie-iul_p_·- p_cn:>-1~- ·pr~mera a la capacitaci6n d"el personal de-·-la--

~mP.iesS·-- P.ara tener una mejor conciencio h-acia ·1a· -,~ca(Úlad; - -

. r po~ la segund~ es el de introducir al proveedo~ a-la polftica 

de cálidad que maneje la empresa. 
. ..... , .. --:;.· .. -

Además de estas dos cducaci:ories se- necesita· -de--tres:º 

caracteristicas que se requieren par~.el personal de un~. e~pr~~ 

sa estas son: 

Su aptit_ud para la calidad.- Es muy impori:ante la 

gentÍina convicción de l_oS empleado$ de la plant~ sobre los 

ben~ficio~ de-.una buena· calidad, ·de .una mano de obra excelente, 

de diseño·s bien concebidos y de un buen servicio al cliente. 

Su experiencia sobre la calidad.- Es vital en este 

-caso que __ ,los __ obre_i:oS:. c9mp:rcn_dan ]a clase de problemas de la 

calidad que se presentan, tanto en su trabo jo personal, Eoino

en la planta en general¡ tomando en cuenta la apreciación 

por los empleados de la existencia de métodos modernos par·a 

la soluci6n específica de sus problemas de calidad, de la 

aceptaci6n leal de los principios, de hechos y prácticas d_e 

los medios rpodernos pare estru:turar mantener y controlar la calidad. 
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··su d·e.Str
1
eza para. ia·· calida·d .- En esta característic'a 

se ·c·o'.~~:fdé~a~~.de .muchk i~portancia··· 1a habilidad tanto' física 

co~O ~:entiii·, _por medio de la cual el personal de la planta 

11.eya· · .a:l ·: cab-~ ~.f,ecti\'amente- la operac.i6n esencial para la 

caiida·d·~· en- i~ fOr.ma que se req~iere. 

En e.fecto, aquella empresa cuyos trabajadores posean 

ª~-~~tu~e_s firmes para la calidad, un sutil conocimiento de 

ella y una conveniente habilidad para esa calidad, será la· 

empresa cuyos trabajadores tienen la mayor posibilidad para 

el diSeño, la manufactura y el servicio al cliente de una 

···alta· calidad. 
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EDUCACION -INTER_NA 

'-'. ObJe~.i.''o· _de .l~ ed.!-lcación para el personal de la empre

. Ts~.·.~ El J:>_~j~_t~_\'o_.:·_se: puede considerar como el desarrollo para 

·t~d~' .' ~Í:~:;,p'.;:f:·~:~~.a'i ·~-~:- l:· empresa (cualquiera que _sea~ s.us, funcio~
.·~~'.~_~s.~'.:~· ::}~·~:·:.:~~-jñi~_/ <l~.e·: ocup~), d-e aquell-as aptitud~s, de éSe cono-

- ci-~~~n'tci'. r el~" las habilidades para la calidad' que pÜedan. 
, ,-. -·,:·; .. '':·: 

~';orp:,ri·p~~-i.r\,,: en· -i~. empresa la elaboraci6n de prodiiCt.oS' al 

;.¡~-~e'ry--o,·r-.:~c~~St'o'·-i:_o~p-a;ible con la completa satisfacci6n d·e1 cOr1su
mHor. __ 

·-- " - - Desde mucho antes de que los programas de control 

t-<fr-¡fi --·~cre--.--c-a)1d8d -· a·traj.eran la atenCión, los gerentes de las 

:p1a'~.t~~".."~3~ tratado de dar importancia a la calidad mediante 

:e(>'e·nt';·é~~~ien~o de su personal nuevo, en cursos estableci-dos 
···, -','-:.-

,~,p~r:a--SUS"j~·fes y su~ervisores en una forma planeada. 

Sin embarg-o, la experiencia parece indicar que el 

primer paso que debe de dar el encargado de control de calidad, 

para juzgar las necesidades de la planta sobre la educaci6n 

pa~a la calidad, es el de analizar cuidadosamente los procesos 

existentes¡ sobre la educaci6n es determinar sus característi

.cas,. sus v~ntajas o desventajas después formular su plan 

edu~ativo, de acuerdo con su análisis. 

Análisis de procesos existentes sobre la educaci6n 

para la calidad; existen tres preguntas que se debe hacer 

el encargad~ de control total de calidad durante su anilisis, 

con respecto a los procesos ya existentes sobre la educaci6n 

para la calidad. 

Pregunta número uno. lCuál es la intenci6n, magnitud 

y efectividad del entren~~iento básico de la empresa para 

su ~erson.8:1 especialme~'te_ .. s.obre el Con<;>cimie_nto de su trabajo 



de·· is: ciesi~eza ;nécesarÍ.¿ ,'~ P~fª .proyec:t1fr, 
mantener una 'btien~': i:aíl.dad'i .,, /. 

~:,:;{:··<·; .. '.;. \> .. ~·· ;~:': " 
cuando uria empresa h~ys 'd'esi'sria<i'ci ~·ú~i.;ímerite Aun 

:s:n e c8[iYK.~~r; qete ·épnot;e~:mites:~ti~;· 'P\:e;~r e;ke:~'.J;f~~~:;¡~:f~~:.~··: · 
· ::::u"2ª:º::::1 e:::ª~redseun::¡1¡¡¿m~L~~::Ü:n:ei::q~:á:x1e~~tf 
le proporcionen eses personas, 'éuy-b's' ¿ci¡ic.·cimientÓ;,•i.:idud~bi~_; 
mente serán muy especializsdós; :k· ;,;--· •':: 

'Entonces el · enc~riád·~~ 'de c~ntrol ~~~a~ d<; dúdad 
tiene· ia · inten~Ún de b~~¿.~¡5,; ·-;f~d· lle éso· ésfuerzo/ para 
el entrenámii!nto a'· fin d¿·'ver 'y. analizar por si ''inisinó el 

-- ~·~:::::nf::;~:eji~t;!;t~?~:f2c:i~:m~:~:o: 1 ;erhsao:::id:~~:e; P~:: 
la calidad; ,ia :can\:.'Í.d~d.-d~- tÚmpo .empleado en la planta par~ 
l.; ¡í~áctÍ:ca 'de:;trab~jó•de los nuevos obreros en relaci6n con 
ia ca11«Í~d;t\~'r~~cci6n d~l jefe de producci6n o gerente de 
plan'i~ .~~br.f {~~ '~~nocimientos y habilidades que han teni.do 

·1os:· 'cííir'ero~i.: ciú'rante ese entrenamiento; la efectividad ·del 
· entrenáiniento ·-;~~~) iC>s. inspectores contra los problemas· .de. 

cr'ae:alildi····~d,da,_d['.~ed'~e> ..•... ª ~m¡Ítise ,. y el desarrollo de 'p1r8ocecsoon.~f. i-~.~b1r1.e1'_d.la· ªd··. 
los ,,requisitós •. modernos sobre u 

~gf r;¡Ifttt 6 '~~:~:"::,~ "' ,¡ •••• ",, ··" ;''"''" 
' ·e: ; Pr'~gii'íita n6m~ro dos i; lCuU es .el -e"feiiCi'"c-<dél.a'""op:l~i6n-·:: 

··•·.::\::zrfff kÍo~~ÚÚ;d:t!:~!0 ei~~;:m:·:~cª•tª1jdºadº, P:: ~:··1:~i~g~~: 
de le 'expe:iéri-c:Í.e;dieriá, elementos .éstos que son funde~en~~les 
piiá ú'ri pr})ce~o •.tiicátivo sobre l~ calidad de una 'eínpr~~·f 

El .más ':imple y útil criterio d.e que puecle····~i~po~~r 



77 

el eri~a·i'~'ad··~: d~-~:cók~·r:oi :·~e-.. ~·~·af¡dad·-:p-Br'.a·-·safuciOnar ésta pre·g~~·
ta, s.e :r~-; ;··el:.: g-~;'~·~:'~_~,d ~ ::}·~n-~,i-~n i:i a '. ~o~r e la e ali dad--~ Que·: éXi s ta. 

·e'~ ~-·~da_:.-~tif}á~~: __ d·~>:;la~·?se·c~ianes de· tOda _la Piant"a{ ~'iún··._;·c·ú·B-~do 

tod~da\ní/':se' ha desa'rrolladO una técnica pará, re niédici6n , 

cua·ntitatiVB~ de}.'.1a'.:"c·a·n·t1éncia para· 18_ ca-lid~d·,··,~-~sta·- se_: 

apr~~ia·r~\::.·c~~~-;s~;gacidod en. una forma cualitat'.~\'8 _·pOr un 

vid U o Qu·e· ten&8· ·experiencia en ·control ·'de calidad·. 

·::_PTesuñ .. ta riúmer·a tres.- lCuál es la intf:nc'i6n'1 magn~tud 

);_ ef~c~·i·vid8_d de los .esfuerzos reales de lá empresa para el 

ehtr~~amien~6 de··su_ person~l sobre los conceptos de calidad? 

La intenci6n de los programas educativos sobre control 

de Cá1idad -deben de estar fincados en el reconocimiento de 

que·-""j_~S _:solUciones a los problemas de la planta, (y por lo 

tanto, la solución de los problemas de la calidad) siempre 

e'starán cambiando por consecuencia, la educación sobr'e los 

~~todos de control de calidad y sus tkcnicas, no se consideran 

terminadas incluyendo la preparación del mismo personal, 

Se deduce de esto, que a los educados en el curso se les debe 

de animar para que continuen su educación~ bajo la forma de 

un entrenamiento propio, después de haber pasado por el curso 

formal, empleando los r;;edios que crean más apropiados a ese 

prop6sito. 

La magnitud será que después de los cursos de entrena

mieÍlto -forma-1 --para el control de calidad, se debe tener la 

preca~ci~n firme de organizar cursos peri6dicos de repaso 

para''-el personal de la planta, que haya asistido a los cursos 

-básicos. 

La :efectividad de· los cursos de adiestramiento sobre 

control de calidad, son aquellos. que se concentran en los 

problemas de la calidad,' 'más: 'que, los que están orientados 

a la teod.a de la _calidad i o., sea'- aqu~llos cuyo contenido del 



. 
' . ~· ' . ,·; "··. 

curso esten, basádós .~'o'bÜ} la' ª.!~~d::j"r. p_:¿¡ific~·. para. que; el 
personal'• de~ar~~lle·- mejo~. ~~; ; .e.-·.· ':,-C:a_l).dffi ~que:il.osc 
cuyo objeti~o ~ea ;l.~ divulgac~6n:;de l~s ;pdnpipios J, pÚc'{¡¿~s 

,para •• _la.~ol·~·-~i?.~:.iiá.~lc~\yf,~~~Ú~l~:'.de_~.~a saÜdad~:; ;.: @-.--··.'··,¿_'_ 
-e~' -~"-::'.,~'.,,·:;.;:+,.:..~--~.--:'{f,:·:--" -::>~-.-~ '-s7'''"' ___ .--·~t-.-~J;_,;·_ c.--_:,';./,_,:, - ,::( 

Po'r. ofra: párte; ~independi~~tem~n~~' df. l~f ~dué:~~'J.fri 
interna • que•' se le'<da.''ai pe~sonal. de. una empresa).tiene: que·· 

~i ªn bd ei"_t-v_-.i. -dP-uºª~1-:m•.~.-ºn.;tveI_-_c __ c•i~·6 ___ -_" :-;i~a _condce)'e11¿1 ª ;,ª r- .. -1~ · ,ca úd ~;¡ • -~-~:to~_c~~-; 
- obr_ero_"'". ~-una; planta- es:- :_i~~;-~t;·~-~~·~-'.;~-h~~-~-~~-~:,,o,_ --;~oo'."-_ 

~ue se \-eq~'iei~. PªJª J.~ elab~raci6n. de product'9s d_e !~~fid~;¡; 
satiSfaétoZ.ia. ~-_:; ,~~:~~~ -.::¿ir;-_. 

__ :_~-'""-:_~-- ·:e -·- -·~·-:;_- _;~ ... -:~ ;_:E 
- ;.:: En~~~-ia /ái_ay=-~-~--~ª- ,_d ~- ,·lo,s __ .ca sos, el _es _o_el · _g u.~- A~s_e~~ -~t!._~f-·e _r_~:~-

un trabajo ·satisfactorio sin embargo, es ,,;uy Ími>6~t~~·~,¡ ;od·~~;.:::;: 
lo del ;i~ clima" apropiado para que pueda reaÚ:zariof: T:i.'~ne ; 

que I-ecU·~ r:Í.r:.-~. ~"-~su 5, ~uPen•:lso~es para 9~ e·.~~ ·~-:yud_ ~;~ ~.'.:~º~; .. _.'.!_~} i~d'i s~ -~:~ 
pensable tarea •de la calidad, para que le den u'na.Ferrr.'mf~rit~; 
~on_ '1a. 'n·ec:~.~·ar1a ·.c·apac~<tad', el entrenalni~nt~:·,c·o~~-~-~-~~i~~~:~_;e:·:;:_·p·~:r:_-· 
des~rroii.r :su destreza y el equipo de informaci6~ d·~ i~. ca'ú.:. . 
dad pará~llledi.r<su.rendimiento y guiars~ en_ 1 1a' o'p~fa~Í.'6n "dú' 

.. : ·:· ,'' , ... , 
proceso 1spbre el cual tiene responsabilidad. " · '-

·. El\ interés por la calidad debe ser :lgo'.;geLn~
1 

y 

- creado- porc~medio-d_e -• 18 ~cci6n ~n "r,euni.on~',¡:-peribdi~~~ ·pa~a - -· - -

discutir .los problemas de la .calid~d; coadyuvando a la iíóiitica 
de calid~d. de )a emp~esa ~ y por.~ un. interbs equflibr~do que 

favorezc_a la ~álidad .•del. prridu~fo.{ Ha~ta'i,que esta ,,~nt.~z:és 
no se uianifhste, · se,i:~ot0'rá' 1,la :ia11:'a :de apoyo•. por aquellos 
que a diariÓ ttataii'd~· ioiiaz:';úas ndrína~ •Ú'caÜdad: si ~st~ 

~: 0::-r:~;~~:::i::r:.:·:!:;-in~R:Jt~!ef!!:::;{;;:~f~/á 1: ':::::~ 
tencia para,. no cóllll'róuiet~~ . la.: calidad ¡-del p~oducto .. podrá 
faltSr cuandó s~a m.á~ ri-~-~~-~.~-~~_.~:·~. )·· 
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Los ~erentes·· funcionales de la empresa confían en 

lle\'ar adelante la po~itica de -la gerencia general y al mismo 

tiempo¡ ob~ener u'n .t·r_abaJo -funcional de acuerdo con un plan. 

Desgraciada~ente n~ siempre se presentan las cosas. de acuerdo 

con un plan y -~e ,i_nicfan los atrasos y conflictos. Por _ejeinplo 

un proyect~ puede trOpezar con un obstáculo dando origén a. 

problemas de la calidad. Pudiera haber sido un dato preliminar 

que debería haberse determinado. O bién se tomaría solo a 

medias se usa como valor temporalmente para asentar ese 

~ato preliminar. En ocasiones, esto resulta como someter 

a prueba la conciencia para la calidad y probar la integridad 

del individuo. Se desarrolla cierto criterio, tanto para 

la organización como para el producto. En estos casos los 

gerentes funcionales pueden hacer mucho para poner tono 

la disposición para la calidad en la planta, por medio de 

sus acciones en fa\•or de una sana calidad del producto.· 

Para promover la conciencia sobre la ca"licfad eff··-tOda 

la organizaci6n, es importante contar la.- p~rticip~ci6n .. de 

todo el personal. 

EDUCACION EXTERNA 

Informaci6n d.el programa" de .. control total de ~alidad 

a - proveedores·~ --.-Para co-mp-let-ar· el -- sistema - -de - i-nfCdm3Cióñ- -

del control .. total de la calidad, se r~qui~re incluir a determi-

. nadas. grupos e individuos ajenos a la empresa, pero que realmen 

te participan en el esquema de la calidad de la empresa. 

La importancia de la informaci6n del plan de calidad 

todas las personas que intervienen en la elaboraci6n, de 

un producto de calidad se p~ede apreciar sencillamente. Un 

elemento importante es el prove_edor que proporciona piezas 

y compon.entes que emple"a la empresa y que por lo tanto_; tienen 



la mayor, infl.uencia'•sob~~·ia calidad final :'dei pr.oducto. 

La \informacióri:-;-.del Piógrama --de control-: total de la 

cali'dad a los; proVeedores, c·omprende los mismos principios 

f.un·da·~P.~t?"i'e~ ·'emp)eado·s_· para la informaci6n del programa dentro 

d~--- 18,: eniPiesa; es decir 1 se debe guiar al proveedor pára que 

a·pre·cie los beneficios que pueda obtener al usar el control 

to.tal de· la calidad. 

·En numerosas empresas se invita, a sus proveedol'.'~S 

para··:·q·ue· se unan e·n el mejoramiento especifico de la cali~ad 

en·_~q~· pi~gramas.de control total de calidad. 

En general una empresa puede conve_nir 

veedO;~s( como en los siguientes puntos: 

._:~:·HaCer conocer al proveedor ·todo lo que ·se· relaci·one 

ca~~ .la orden, de compra, incluyendo las especificaciori'es de 

lri caiid~d del ma(erial que se trate. 

Favorecer el intercambio de visitas para lograr 

el c6n6cimiento y la soluci6n de los problemas mutuos. 

-. Estahlecer, dentro de lo posible, facilidades para 

la in.t.>est.:igaci6n 1 desarrollo y servicio técnico a la disposi

ció'n de los proveedores a fin de auxiliarlos a resolver sus 

pr.oblemas :·de.calidad y mejorarla. 

- Establecer un convenio con respecto aJ m;inejo del 

material no satisfactorio. 

. .". ' . ¡~: :\ ' 
·- Ctiarid6 se cometa un :errC?·r, :ha!=erlo ··saber inmediata-. . 

mente y tomar :r~p{damente la ac¿i6n~~oriect{v~.·: 



Desarrollar con 

la ~onvi~ci6n ·de que el 

del produétO-terminado. 
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Prestar· ··Ufia · pró~ta ,at-énci,bn~ ai- compra.dor:, sobre 

cualquier fa_c~or :que pudiera .entorpecer_· las .. relacic;mes ___ Y,··c·on:-

siderar estas relaciones como asoc"i8.ción de -iarga dur.acibn. 

Un( vez _que se ha visto los convenios 'de la· empresa 

con los prove~dores y las responsabilidades de los mismos 

con la empresa¡ se habla entonces de la calidad del producto 

como un indice de ventas. 

Es un hecho bien establecido que los clientes compra

ran donde puedan recibir la mayor ''entaja. Algunas de las 

ventajas que ese consumidor busca en los productos, son su 

durabilidad, su conveniencia, su confiabilidad, la atractividad 

y en si su buena calidad del producto. La empresa que desea 

proporcionar todas estas cualidades que se requieren, sin 

exceder del precio que ofrezcan sus competidores, obtiene 

la conveniencia para su producto. 

Si una empresa ha proporcionado a sus clientes buenas 

ventajas y ha cumplido con la calidad deseada, ha cimentado 

su reputación con ese cliente puede esperar que siga en 

su preferencia. Aún más que esto el cliente se convierte 

en un propagandista activo para los productos de la empresa 

Y. los. recomendará a sus asociados. Todo vendedor conoce las 

ventajas de ofrecer calidad en comparación con los precios 

-de venta. ~uando una empresa ha basado su prestigio con produs 

tos de calidad, tiene u11a gran ventaja al anunciar este hecho. 

Es decir, que los hechos respaldnn las palabras. Por el 

contrario, si no se cumple con la calidad las palabras solo 

demuestran desconcierto y causan mal prestigio a la empresa. 

se podrian citar ejemplos de algunas empresas que 

·se han tenido que alejar de una buena propaganda de sus produc

tos por q·ue O.o pueden satisfacer las reclamaciones sobre la 



calidad de• su producto;' En 

>~->- .:~'.~-, ·_:/. -~;~·- j 

~:ambti -/~~~i~f~~~~-i~:~~' -~~~¡Ír·.~-~a ~¿. que< 
está.n en posibilidad ciert·a -de· a·nuriCfarse:>~c·omO-·-.-pro·~~ct·~_r·es 
de.: ~rtí~ul~s de calidad·, -s~·-,7ha~-' c-~/~·a·~·~d~~\~:~~ -:~·r·::~:·¿i·~-·~:-.:~·~ 

. , .. , "-.•, .. ~:<. :·_,.,~_·· .. _: ·. ·-".~ ... ./h:,:: ___ · 

La ma)'o·r · s·eguridad ·que-_ puede - p·~Opo~~~i·~-~ai>·\1ri:~---e~:pi-es·a 
a sus c11e·nté.s, sobre 10 calidad del. pr-odilcto, r·adiCa eO ia 

_operación -de un programa de control total de calidad. ··Aquella 

empres.a que cuenta con un programa efecti\'O y bien establecido 

de contJol to~al ~e la calidad, pu~de estar orgullosa de haber 

RTOporcionado_ a sus clientes varias ventajas; los procedimien

tos' dé control de calidad bién documentados, crean confianza 

sirven para asegurar al comprador el gran esmero que se 

P?ne para enviarle un producto de calidad. 

Por otra parte dentro de la secuencia para .la introduc 
' -

ci6n del control total de calidad, hay una etapa en ·donde 

se mencionan las diferentes tareas de control total de la 

calidad; aquí cabe señalar que existe un auxiliar mateMático, 

par_a una _d.e estas tareas nos referimos, a la del control del 

material adquirido, En donde el auxiliar que se hace reféren

cia es el concepto estadístico. 

En efecto la estadistica t:iene empleo en un programa 

total de la calidad, en donde quiera y cua~do sea de utilidad; 

per_o la estadística es únicar.iente uno de los aspectos del 

--coíl--trof"--t~tal de- la c8lidadf·-1a aplicación-- de- la- -estadistic_a_ 

se le conoce como Control Estadistica de Calidad. 

Los implcment?s estadísticos usadoS,, en el control 

del material adquirido son: 

Distribuciones de Frecu~ncia. 
Gráficos de tontrol. 
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.Tab.las .de Muestreo. 

El puntO_ de vista estadístico en 

calidad se concreta escencialmente 

total 

a lo siguiente: 

c~nstantemente las variaciones en la calidad de los materiales 

.que se usan como materia prima J' como material de empaque 

para llegar a obtener un producto terminado ha originado estu

diar estas variaciones de la siguiente forma. 

Dentro de cada producción (lote por lote). 

Sobre los equipos de proceso. 

~Entre diferentes lotes del mismo articulo. 

Sobre estandares y caracteristicas propias de calidad. 

_A continuaci6n se describen estos implementos estadis~ 

tices .. 

El primer paso en el estudio de un problema que se 

presenta -por pri~era vez como por ejemplo en el control de 

un nuevo diseño, es la recopilación y ordenación de datos 

por lo que el mejor 

de di~trib~ci6n de 

a de.ser examinada. 

procedimiento para esto es la confección 

frecuencias para la caracteristica que 

Distribución de Frecuencia. 

-El aumento de pr"ecisión que se e::<ige a los produ-ctos 

que se manufacturan \'a acompañado de una necesido.d de mejores 

métodos para la. medición, para las especificaciones para 

el registro de los mismos. La estadística conocida como 

ciencia de las mediciones, es una de las técnicas de mayor 

valor que se emplea en el co11trol total de la calidad, habiendo 

llegado a hacer imprescindible. El éxito de los métodos en 

la industria realmente representa una transición entre la 



85 

i?StadÍsti~·a pura y :las _prácticas reales en la industria. 

:Los· ·método.s estadísticos ·comO actualmente se a'plican 

e'n el coótrol total de )a calidad 1 no representan una ciencia 

~~acta.--·~su .~arátter esta fuertemente influenciado por factores 

_de relac'ion17S h·umanas, condiciones tecnológicas y consideracio

ries ·=sobí-c costos; como por ejemplo un progra::ia de control 

total· de calidad en una ?lenta, puede estar enfocado, al proble

ma de elecc_i6n entre dos tablas de muestreo, una de ellas 
' . ' 

Podrá_ ser muy precisa estadis.ticamente pero su manejo puede 

ser dificil para el personal de inspectores de control de 

cáÜdad. 

En· ·cambio la otra tabla .no ~erá. ~~ .ir~~_is~.~-" -~~_ta~0Ís
·tica Pt?ro su empleo es much~ _ .m~_:_s f.ácil, .4~sds. luego que ln 

e_mp~~sa_· esc~gerá. la tabla ~e m~e~t~eo· ~u~·~ rri8ne_-j-~· sea lo 'menos 

.difiéil, co.nsiderando tambi~n .~ue~_-e,st.Í d~.-~c~~~d.o'a la politicn 

de calidad par~ esa empresa; 

CONCEPTO DE LAS DISTRIBUCIONES DE.FRECUENCIAS 

Una de las características en las fabricaciones moder

-nas es que no es posible producir dos produc:os exactamente 

iguai~s~ p~ro- ya sean peque~as o grandes las variaciones existen 

~en estos elementos manufacturados, es decir en ?iezas fabrica

·~as o en materiales destinados para empacar lBs ?iezas fabrica

das._ 

De los diferentes tipos de variaci6~ entre las piezas, 

de utilidad para propósitos analiticos, .. ex{S:t~:i \r_és ~·lasifi
cacione_s: 

Variaciones dentro de .. u~a misma pie~a. 



VariaciOnes entre 

peri6do d~ tiempo. 
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'V~riáciones ·entre <··piezá_S, 1 pr~·~u~:·1~di.~/~~- -,en.'.;:: di'fer.e~tes· 
.·periódos de tiemp.o. 

,-o··· 

llefinición d·e la distribución 
Es· 1a t;abulación, o el registro pó;- __ ~arcas··i d.éi_'.'.~'.:ñúm-~~o ,de 

veces que se presenta una ciérta ·medición de )a -t:ar8.cterfst·1c·a 
~e c~lidad, dentro de la muestra de -un- mate'f-ial que se e·stá 

examinando. 

La tabulación se puede representar colocando sobre 

el ej~ veriical la fr~cuencia de ocurrencia de las observacio

nes, y sobre el eje horizontal, los valores de las caracteris~ 

ticas de calidad observada, esta forma de gráfic8 recibe el 

nombre de Curva de Frecuencia. 

I?Onde:·, }-<.= -~:~.m~:~-~ de frecuencia ocurridas. 
Dond~.; x::;. Valores de la caractcristica medid, ... 

El .concepto de distribuci6n ·de . fr:ecuencíá. pone de 

manifiesto q~e la variaci6n en las piezas fabÚcadas ·~s inevi

table. Esta vadaci6n toma una forina definid e Í'~r· lo· general',_ 
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que ~o podrá conocerse· examen de· dos º, tre:s pi~z.as 

estabÍece .:·qué 'las 

poc·a 'informaci6n 

Considere'r 

gran lot"e, 

~ali dad · íie 
d,e . u,n· 



ci6n 

tanto·~ 

~·xtray_efid.o ·'.ia ·raiz cuadrada, 

- ---1as'º-difere!lCias- de:::ceda 

1 Í _-_-- -2 - 2 --
S ;;v_X 1-X) + (X 2-X) + 

Enia ¿¡¡81; 

S =, desviaci6n -_estAnda'r. 

m 





- ·.· . -,··-. 

Cuando se calcula •la: ~eivia'éi6n\~stá~dar de una dis
tribuci6n normaÍ'd¡freduen'~ias ~1-6B:nfÍ!e tod;s -1~-. l'ei:tura; 

: :.:iªac ~~: t :i ::~:~:' d :.~1. e :ce:ePl r5~diii:~xee-¡~"g"5~¿;;·}~tJ:: -•
~: :rel:c~r:.:1;:cre~: p~t::';i~:ci1"~~du;J-~[t¡e:~t~~j\d~21,i;[ª99~fj; ' 

-::m;;:::-i~1a0 se~:;: u:a s ,c~~7es~!d~~~:~wl~~ºÍ f:~eJ~¡1~~:~,~=~·:~~ª!f i~~ º~·:. ,···_ 
h. medi• (X +_·3'\Ji_:·_ ver. lasi,•uie!l_,te:.{i¡¡u_r.a.• ;_ •c0>'• ••-

J::st<i criterio és ~r'qu"e• se ha"'adoptado para la fija
ci6n de los límites ,de con~rbi>•(:j.-:;•dedr ,. que cuando hallemos 
un promedio de (rí) l~Ct~~~. fue/a d~ ex''± 3G' )'podemos suponer 
cori una segur'idad' de •99 :!3%''qué se ha producido una váriacibn 
en la· med.ia de ·1a·s: lec·túraS'·· i~dividuaies ¡ ·o sea: que esta.mas 

ca.si s:ésuros'>-~~~ -~·~·118-r.ri~_s e~.'-' ~;eséiiCia·: de una causa asignable 
debiendo inte·~-~·e-nir · en;-e·l ,;~~;.:~_e·s·~, d~::.~a~·'u.factur'a de un. pr~d~i:tO 
para éorr~'girl~ .. · ,. 

El' riesgo de i-'ót~-~--v~c~·i1r· .. ;inút;iim:ent·e ,·en 'el · ·proéeso 
---__ . 
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es pequeño 

.,,~ 

,· ~~;,:<;>·;.:::.::· 

:\.El .criterio de (X ± 31·), donde ( X )~es:: cuálqui.er 

p~'.rá~~_tr:~ :·~·ue _queremos controlar 1 es el que Se h~·. a~cipt.ado 
para· la' .. fijaci6n de los límites de todos· los grBficos de ·con

trol ,:durante ·el proceso de manufactura. Por· ello es que nos· 

,i,~t~i:esa_n· las :relaciones .entr_e la m·edia ~· desviación normal 

de .·1a, distribuci6n_ de probabilidades del parámetro que estamos 

i:rB.tandO, con la media 

lecturas individuales. 

la desviaci6n- normal de laº. de ·.las.·-

Gráficos de control.- Los gráficos de cantrql cons~i

tuyen el método más seguro y eficaz para poder llevar _a c_ab~> 

debidamente el anblisis de variaciones durante un pro~eso 

de manufactura; entonces los gráficos de control permitirán 

pues descubrir la existencia de variaciones·- e\'itables, ellos 

nos mostrarán en que momento se ha producido ·una causa ·de 

variación, debido a una causa explicable, la cual es necesa·rio 

determinar. 

El importe dato de saber cuando se ha producido la 

variación nos -ayuda a determinar dicha variación, el gráfico 

de control anuncia también con frecuencia una dificultad pr6xi
ma, .-10-- é-Uili permitira examinar la situación preveer asi

la variaci6n. Es muy importante una determinación correcta 

de los límites de control de calidad, ya sea te6ricamente 

o basados en datos de la experiencia. 

Por lo tanto, el personal de una planta, ·intuit·i.va-:

mente ha agrupado .las variaciones de las piezas manufacturadas 

en d9s ·ca~e~orias: 
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VáriecionesJ normales·,' oC~e&' el total cÍe · 1a .des iaci6n 
personai, .~bieiéi Y.~,C:~n·,óc'~~;t¡u e'i~~;:de tii pi: ~·5 eri~a~•; . 

_, '·: '' :';i ' ,·,;.\'~ ~,'.:f ,~'..~~-~:;t:)~ ~. :~ ."\fi i:~-~~i-~J9~{J;>:: ~y:{::' :</· ', :·, :·_:·. ..~-::'-:" 

que ·.1á · ·q:J!_r,;1~c~~Nl8i!}~s~1;t¡}Wtff¡~~:c~;;;~tsl'1J:·f6:e. 
de•obtenú; ';F · .. 't ·\:> .:· ... · T.·~:- •'"•.·:,·;: ·•Y··.<:··"······· 

-,;_~:'.: .. y.:, _·-:-·}·:"~ - ,' '.', .,,; .· ·._ 

•••.• ,:<"'~:~;·C1~· tatit~; él p~·rs~~ªl: ob~Úro Yª ~~~<-i1>~ 
ii'mit~si•de'+v'ariaci6~ •. ~~,:~·~1· eíi las ;¡Ífez~s º'procesos con )os 
qJe ;ª .~~af{¡~i1i¡;izado. '. s1'iis~~ ·timfi~.··J~ eieeden'dur~n~e·,: 

.·su·· .. ~-Íl~·n,/f'~~t·Ura;.:~. ·de:< los. elementos, el --'¡f~r-sO~al::~ reconoce- :que 

·'"lso, an,~~;~0 si;'ha,p~e.~enta;.º. y que ·~ requie:e_.,u.~~ :~orrecci6n. 
>Eri'.?10~:::· a~ál:f.~1s';· de. ''~s't'i!s~' vaiiaC.i~né; ·~~fb,i~~ri)a~ 

gráÍ:i.c~s d~· co'i\trOl; La fil~soÚa delos.Úm1i~s iÍ.~ v~riad6n 
normaL:,va. ln~luida. e~ l~ si,áfi~~ de· Control;'; bafo i•a> f~rma 
de Hmite~:de 1 ~ontroi •.·< .. J: .•.. ¿ ,< ·,·.: .. · /; .? ,': º.·: .. • .. ··•·¡-.. 

···: ,f -.-··.-· '·~ .·:·'-. ·~f}:i~-

de las ·~;1td•:b;r.~=~~t:::~dodeilfaiv·e~:r~·e:~.;:'dneeaf1te.u{;{{::t~t~~J1
1ri~Jl~1~~:·j 

de control, por .lo. gener.al váior:i~correslii>ndiente 
de los límites. de variacÍ.6n normal.'. : '·•'.·":···,:.' ···:'',• ., 

·Íl,fffiiTti6n. de ."las gráfi~as de contr

0

0Lx Se define 
como la comparacibn gráfica-cron6logica y'a- ;¡:;,aO-~(i10rli•cca•"'hora, 
dia a dia) de la caractedstica actual d~ •.la calidad:··de:i'pro'
ducto, c~n los límites que identifican la· ·posi.Úli.dad :¿e ~la 
roa~u~act~~e ·, de ·acuerdo con 
se hari·obtenidoldel producto. 

l_as exp~x:ie·~·~.i~S '. a~rite~'i'or~·s 
-~·~ ' .. 

~:~.::, r· .. :;- .\_ -.~:-,'.:._. ' 
Es· decir estable.!'• la 'camparadbn•:ide'':·1á.:var.1aci6n 

de las piezas en su .. actual fab~:l'c~'C.i6~,:: c~·¡, los·. limites de. 
cont'rol ·que se hayan establecido para>esas pÍ~:i~t ' .·· 
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La decisi6n de si los limites de control se debe 

o no acep.t.ar po,r_ lci. genera~ es algO·' enteramente econ6mico. 

lLa varia.ci6n· .nármaF ,que, es_?s- limi.tes representan, es menor 

que l~ r~qu~ri~~ por los limítes de especificaciones?. En 

caso.afirmativo1 los _limites de control serán satisfactorios. 

Sin ~,mb~_rgo, un~ vez __ aceptado_s los limites de control 1 

se pueden ~tiliza_r como una guía para ci.Jalquier acción correc

ti\'a en el trabajo de que se trate. Si los resultados de 

producci6n indican una variaci6n mayar de la que permiten 

los limites, entonces pued~_ resu~tar más económico hacer_ ~l 

gasto para reducirla y asi eliminar las causas de esa excesiva 

variaci6n. 

Una vez establecidos los .·límites de control, se -pµede'n 

suge~ir dtversas aplic.aciones de las S~-áfiCas de- _-co:ri~i-f~'!"'-, 
algunas de ellas. son: 

a) Prever los rechazos: En . la' g~brfc'~; ':\lci~d:e 
va com_pa-rando la_ \•aria._c1_6n o.b~en~·d·~, · 1os ii-~Ít~i-.. -crk- ·cÓitt'r'Ól 

son la señal ro Ja para saber que el ~iitefiai!i:l~;!'e ;¡fo'.c~Íi'a
dcs de calidad. 

,:~-~--

:-.~-~·: <?(' .. :.·:-:{ ;·.- "-;'.'.: 
el ·rendi.mie·Jí·ta de 'un -~-i-·r~:~~~!j·o·{ es·t·.a es .b) Se juzga 

al comparar las v·ariaciones· de: p-roduc'C.i.6n act'ual ~:'~o·n· ·la 

---- -C ión --norrña 1 -i e presenta da---por--1 os -1 i.mi t es~-d e.0~-Con t-r-·o.J:".--';_-~:,,- ---- _.,. _____ --·•-. • 

e) Establecimiento de toleranc_ias; lo.~ l~mft~es ~e. 
especificaciones pueden tener alguna relación con .la ·variaci¿n 

normal únicamente por coincidencia. Lo ante.rio-r se· debe a 

qtie los limites de especif~caciones se refieren a_ l~s _requisi

tos que se imponen al producto, en tanto que la vari.aci6n 

normal se refiere al proceso y ª·su capacidad. 
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d) Previsi6n de costos;. la variaci6n normal en la 

mayoria de los procesos está asociada a la forma más econ6mica 
de manufactura; por lo tanto, su determinaci6n es' de mucha 

utilidad por lo que se refiere a los costos. 

TABLAS DE MUESTREO 

Cuando se considera que una variaci6n es normal, 

no es necesario tomar ninguna acci6n, pués investigar las 

causas efectuar cambios resultará demasiado costoso; pero 

cuando esta variaci6n es considerada excesiva, es necesario 

tomar alguna acci6n, pués de no permitirla resulta ria al final 
mucho más. costoso. 

El ,Problema básico del control estadisti~o de la 

calidad, es determinar cuando deja-de ser normal una·.~ari~cib~. 

L6~ diferentes procedimientos empl~ados en el contr6l estadis

tico de la calidad se apoyan en los siguientes principios. 

En todo proceso de fabii~acib~ exisie siempre 
un sistema e~table de causa de vari~ci6n. 

La calidad de un producto m~ntifactúrado está 

sometida siempr,e a variaciones producidas .. por fa~t~res· ~ive!sos~ 

siendo los más importantes. 

La naturaleza del material. 

La máquina a utilizar. 

El pe~sonal a ca~go de lst•~·~l9uinas. 

EsteS va.~-~_aci_~n~,.~.- .s~-g~e~n-·. normas inVariables, mien

tras no' se ca.~bie ni~g-~_no·' ~-~ _l_os .f.~ctóres citados ariter.i"or

mente .- ; 



, ·u"ª .,. v·a riac_iA·n -~; ~ue,_ - se .-.ªpar te.:-: de ,.1-as :.,;normas 1_ ª" t·es 

indicadas, in.dica·:·:·un.; cam~.io.; en uno· d~ dicho~ fai:_tO:r.es •. ,f 

éiú::adís-t:i-C:o de :ia 
cálidad es establecer rutinas y p"r<?ce:dim-fent'os ¡fe inspeccibn 

normalizado_s,~ap_~~ados en m·étodos estadísticOs, Qtie ,permitirán 

resolver los problemas de ~ontrol de calidad; 

Su aplfcación a·.1a inspección y loS ~erfeccion,amientos 

de sus _técn~cas, ~aÍl: permitido o~tene~ :los siguiente~ .result'a

dos: 

.-:Una;_insp~cci6n, efe!'.!tiva, 

Uniformi.dad de acci6n. 

,con.ti.al .de los defectos de .fabricaci6ri« ... ; · 

_Reducción de lo-~ gas_to_~ en ~~r~egl~_~:---(~',"P~.~-~~~~: ~ef~~t~-~
sas·. 

Determinación y 'aisl"amiento de las causas de los 

· de.fectos, de producci6ri. 

Normas par·a to.~ar deci:siones en la evitación ·de defec

tos y eliminación d.e l~s riesgos de error. 

Consecuci6n' de .• 18 calidad exigida con arreglo a las 

normas. y especificaciones previamente establecidas. 

·Seguridad funcional del producto. 

Los métodos y técnicas empleadas en el control esta

dístico --d-;---la ~-~iidad 1 se apoyan principalmente en 1;:1s teorías 

del ·Cálculo dC probabilidades. Existen varios procedimientos 

que pue-den considerarse comprendidos en la denominación 

''Control estadístico de la calidad''; nos referiremos solamente 

al que consideramos mlis práctico y adecuado, que es el que 

se apoya en la apl1cación de la norma americana }l!L - STD 

105 D. 
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La adopción del mét.odo de,; la :norma: ·'antes citada, 

nos llev_a··- a ~1.a -inspecci6n p.or- ... mu.esti:~~ ," __ -~~·~·s-~·~:m~n_d~ ·~:-q~~:\es-_-.~ia 
téi:.nic-a ·q·ue mejor se adapta a la insp_e.c~ci~~ d~~- m·.~~e~ias 'PT~~as 

materiales de ·empaque. 

·La inspecci6n por atributos·.-. ·)Jns·pecc.ian'ar .es·. el 

proceso de medir'· examinar comprobar o·.: emplear·::,ctia_lq u.i~r proce

dimiento· que permita comparar la 1'unidad 11 del producto _con 

los dibujos y especificaciones del.mismo. 

La inspección por atributos es aquella que permite 

clasificar el material en aceptable o defectuoso, respecto 

a una-dimensión, una caracteristica o una ~specificación ~et~r
minada. las normas de inspección por atributos establecen 

los planes de muestreo y los procedimientos a seguir para 

la inspecci6n. 

Clasificaci6n de Defectos.- La clasificación de 

los defectos es muy importante para poder establecer si el 

pr9d~cto· reune las condiciones de calidad necesarias. 

Clasificaremos los defectos en los cuatro grupos 

siguie.n t~s: 

Grupo 
.como: 

.de pe.lisr~ : 

,'-~ 

·Lo.si 

.del próducti:í, 

Los 
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producto. 

·.:·:\;·_:,,~·_;_.:_, -···: .... . 
~9¡.~-¡rn:i):' Íl~fectos mayores; 

. L • .'...,.·::·~-~:• 

C?~O _::"~· 

,:,,__ -h~s que· pueden ocasionar un efecto sob_re _las· c_ua_li-

dades y· r·endimiento del producto, en_ un· po_rc~ptaj~ qu_e no 

e:'ª-~~~::~-ª --~\~~{ficarlos como criticas, bien __ po_r_ ~que-.:~·a '"in_f1uen~l:a 
sea poco apreciable o por que el porcentaje de unidades iei~~

n8das- en qué se puede producirse no se considere q"úe· afecta 

a ia calídad que se solicita del producto. 

_L~s que afectan al c~sto·.~de ·'1a ·'unidád 

s1empre cuando se estime 

d-~-- cÓS.tO 
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' - . ·- .-_- ·- .. ·,'- :· .- ... ' 

Grupo IV. n·efectos-.; se~'undariO~·: ·i'ós .cu:0:~e·s ;.~·-~ Cftif-in~n 

como: 

·~odas aquellas_ de~viacion~~ ~e las norm~s o especifi

caciones- que no afectan a la calidad_ y cost~ de las. piezas, 

pe.ro cuya· __ eliminaci6n tiende de un modo general a m~jor~r .la 

calidad ~el prod~cto aumentar el rendimiento de la producci6n, 

disminuyendo tiempos y costos. 

La clasificación de un defecto, puede ser efectuada 

en el- momento de descubrirse y de la clase de inspección ·que 

ha de llevarse a cabo, pero en una fabricaci6n orgrinizadn 

esto no es habitual. La clasificación de un defecto debe 

_s_e_r la. misma que la de la caracteristica a que está afectando. 

P~r la·-~~.e_ n.~s_ lleva a considerar lo siguiente: 

Determinación de todas las características o limi

tes ~a in~peccionar orden6ndolas debidamente para poder deducir 

cuales ·son los productos que apartan del dibujo o de las espe

ciffraciones. 

Determinación del efecto de cada uno de los posi

d~fec:oS, primero, en el .conjunto a que pertenece y des

p.ués. en la unidad terminada. Se determinará también si el posi

ble ·defecto· afectará a la - correcta utilización del material 

----~¡,-'-~~·e sti_6·~:~~-~ pu~~ -- 8un--.ño _af ectand_o a __ "la __ ca~ida~ del: producto, 

ptie~~ ~~~ginar u~ ~~mento en el costo de fabricación. 

Evaluaci6n .de ~a imp~rtancia econ6mica del defecto. 

Nivela~i6; de la calÍdad.- A la vista de los defectos 

de diferente naturaleza, de la probabilidad o dificultad de 

que se produzcan seg6n las exigencias de las_ especificaciones, 

del personal disponible y de la naturaleza del producto según 
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se' t'rat~t-.-de ··un~..:~ate'~i.al. d-~··:.- ai~B ~-~-licÍ-~d-·:tjue' _ie -a-Spii~' a· \·e·ñtfer 

a uf!>precio :·e1~·\•8do o _p_ará el._que_' se __ .qui.ere -Ob_te'~·~r.'-'Uri_a:' ~i:e~ta:. 
calidad.ª .. un. precio inferior .)' de las posibilidade.~ .. de·:. con.se-.' 

f~i;:ra, Se, establece para cada uno de ·1os·. ·~ú;·~·entQs'_:. ~Ql!e 
componen· el producto, y coma_ conSecuenc_ia, Par':!· e·~-~~ :de·r_ectO· 
o grupo de defectos, un nivel aceptable de calidad. 

Este ni\'el aceptable de cali'dad, con oc.ido· (:orno· (AQJ;j" 

puede expresarse en porcentaje aere·ctuoso a en. aerectos Por 

cien unidades. Si el valor de ( AQL ) ris igual .·o infer.ior. 

a diez, puede expresarse en porcentaje defectuoso o en defecto~. 

por cien unidades, y si es mayor, en defectos por· ci-en i.(n-iaa·a~s:-..,__

solamente. 

-La- operncibn siguiente a la clasificaci6n de caracte

risticas limites de especificaciones de la pieza, y cónsi

guientemen¿e de los defectos, es la determinación del (AQLY 

corr.espond~ente. Lo mlis con\'eniente es agrupar los defectos 

en diferentes clases asignando entonces un AQL a cada 

grupo, aunque ·se puede asignar un ( AQL ) a cada defecto por 

separad_o, Lo normal es agrupar aquellos defectos que siendo 

de la misma clase, han de ser inspeccionados por el mismo 

operario y con el mismo útil o elemento de comprobaci6n de 

medida. 

-~:r:_~s_ejq:_~ __ c~ón __ del material.- Para efectuar la inspec

ci6n, el, producto se- agrupa en lotes o grup~s de unid·a-des--;-
cuya disposi¿i6n y magnitud depende de la naturaleza del mate

riár-. - .·P.o'i:}_O;.-~ue: se establecen los siguientes conceptos. 

Unidad del Producto.- Es un elemento de carácter 

vari"able··. ¡l'ue~. depende de la naturaleza del material, es decir 

··unidades ·ae· ,1_ongitud; volumeri, super~icie, peso, etc., 



dos para 

do-,lOs, ~l:ane.s,- ~fe' ~ueS.treo que Correspondan al .. valor"especiíic8:

do~~~lc(iÓL); y ~l tipo de inspecci6n normal, riguroso 6 redu

cido. a.~--~~ ·nÓ~S referimos a continuación. 

Clases de Inspección: 

Ins~ecci~n Reducida.- Se aplica cuando el n6mero 

di:! rechazo es inferior al previsto o cuando la regularidad 

a~~uir~da en el caso de la aplicaci6n de una inspecci6n normal; 

permite reducir la rigurosidad de la inspección. 

Inspccci6n Normal.- Se ap~i_Ca cuando se preVee los 

-rciCh-azcis -y -se c-onsidera que -no -debc~-~apl{ca1·,.~e--'=~ª--~~-iÍlsp_ectión __ _ 

reducida. 

Inspecci6n Rigurosa, 

el n6mero de ·rechazos, tieride ·a __ ªJ.~me~:~ar·1,_; -ncl'".~:~e:~~i··~ie~·-~-0~. regu

larizar la inspecci6n. : ~"-·, -:~jr_~·; -_ ~~t;·' _ _., · .· 

De acuerdo á éstas defini~,iaries ·:~\~gu:Í.rá el dguien

te 6rden y la aplicaci6n de los difÚ~~tes' t:l.pós de inspecci6n, 



indicado 

muestreo 

las muestras. 

prci~ucci6n tiene un ritmo normal. 

, Inspecci6n··de_-Rcducida a Normal.~ Ocurrirá Jsto-cuando 
----.~_-,----_--,-------- ----·- -- .-- ----·•------e-· '--:;coo,-,-----·--- ----- •------- ----

Se CU!Jlpla las 

- Es r~cha~ado u~ lrit~. <:_.· -
- S_i t; produ_cci6n se''.:h~~'i i/e~·e:gU1:Bi>" e;> se. retrasa. 

Cuando a juicio de •la ·;~s~::~Ú~~":si • ~f :conscje; 
·"·<·:::i:'.y ~ ,.·<.···. ,-

. Pl~ncs de Muestreó._: De~~rin{Ü:~ti)/.~1. (AQ•b, corrcspon

d ien te 'a· un· defect··~.,;-o:J:g~u·p-~S:tde\,; .. -d-~.f~C-tO'.~·;,:º):y.:·.~-~:~si~-o --ei t~po 
de ·inspec~ión· que,,>. a·- de .,ápi1·'~·-a~'~e~~-:;.es.:~·:~~c_es8·rf·~:-·'establec·er 



El muest-reo simple tiene la \'entaja -de ser. sencillo 

- de aplicar, siendo fácil establecer en la fabricación la rutina 

d~l procedimiento. La ventaja principal de los muestreos dobles 

y múltiples, es que los tamaños de las muestras son más peque

ños, siendo generalmente menor el número total de unidades 

inspeccionad9s, especialmente si la calidad es buena, pues 

entonces las decisiones se toman en la primera muestra. 

APLICACIONES DE LOS PLANES DE MUESTREO 

Plan de Muestreo Simple.- Se aplicará cuando se desea 

tomar uña desici6n rápida la extracción de las muestras 

_ presen_~a difi~ul~.ades. El procedimiento a seguir es la siguien

te r ver -~-f~g·r~~ma~~·-a-e· ~fl\fj o correSpon diente. -

-·· Se extrae· la muestra del tamaño indicado por _,la 

letra - c6di.go de acuerdo con el tamaño del lote y el JAQL) 

de la· ,ca~Bcf~-i-ís·t-ica .o grupo. de cai-acteristica~ ·a·:.~nsP_ecc;.onar. 
. <.··'·:-'.:<;";"'."·· :< 

- ':·s~ s:o.met~ a:--inspec_ció~:-.1a .c~rac~~ríst.fc~ o· sr:Upo 

de cara·ct_eri'~·t;_~-~$, ,-~:n, ~ad·~~!(' l~s t{n1d~·de~.'·:.~e;·:._1~ ·-~u·~·~·tr~~- y:~,-;:~e, 
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- Si .·el número ___ de piezas defectuosas ~respec~.o' a. ·-una 

Sola cai-acteríSfiéa - o 'grupo·- de c·arricteristicás .es ~guBl o 

men-or q-üé~·.-e!- n~-mel--ó_- pe-rm:f't_idO ·.de def~'ctos, él ·1ote se-rá·,:ac·e~ta~ 

do para esa~ca~act~ris~ica. 

Si · ei· :·núnlerO de· ... _piezas: defect"!osaS .. e~~--: ma.yor ,_que. e1·· 

'nú~'éro _de_:_de-fe.étoS--:pe-rmitido, el .lote· ser'á rechá'Zado_~-

F_lan :-de Muestreo Doble. - El muestreo _doble-· se --utiliza 

en"los' cnsó_s ·en_ que los lotes so~ de-· gran ta.maño-. Es especial

men(e 'ádecuado en inspección de recepción, d·onde se supone 

que.· .eL.:lote ha_·:si_do p_reviamente i:nspeccionado p~r- ~) __ pr:9veed6~ 

de··una· se~~nda 

muestra·, cuand9_ e la .. ~.pr._iníera no,' Permit"e::tomat-- una de"cisión· sobre·.-Ja -

ac·é p t ac~·6·n · -·o__:·r e.c_h~.~~-" de 1 ---~ Ot ~~~-

El~:pi6~edi~icinto 
' . ' 

,ma de ((Ujo'co~res~ondiente. 

~:-:~Se 'extz:ac la primera;: níu~'.stra de~ tamañ_o indi~ado 
por e-la , norma·· de acuerdo con el tamaño del lote y del (AQLl) 

:de.·iS ~~~_ac'~e·~-{~ticn o grupo de carac;terísticas a inspeccionar. 

·:.--·:Si ·e1 número de piezas defectuosas respecto a. una 

car8ct~iístf~a-es igual o menor que el número permitido de defec

tos_t el - lote Será ae=:eptado paro diclia caract~ristica. Si. el 

!1Úmero· ·de .. Piezas -tft?fectuosaS respecto a una cai-8'c63i=í-s.tic_a ___ _ 

es 'fgual o. mayor que el número necesario para r~chazar el 

lo~~~ ~1- loie será r~chazado. 

- ·s1 el número de piezas defectuosas respecto a una 

"car~-ct~rística es mayor que el núme:ro ·permitido de ·deféctos 
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y. menor. q~e-~ .-.~l·J-~.úme~o __ ·~:_d __ e~~.-~~-·.e.C"~-.~~~·f::-_ -~.-~--:-.·:d_~.-.~-er.á;:: de·::··ex'~ra_e-.r· úna 
nueva :mue.stra': .d~i:~ ---~;~'Jnañ-~~ ,i:ñ.fic·~:dC>.'~en· ·,i~ :,-;f¿~m~-;- p~_ra:,' el ·:famaño 

del -lote·.' y el·< (AQL ).;·_-: d·~~:;;;:Ú~~ha :tar a~~:te·~i S t{~-a. : ... '. 
'< .. ; - ,::.:.~.:- _,¡- ,, .. _._;_·¡:: , _____ ,:p:>':.: .. ;._..... ·:~·:: 

'.. in' esta"·~egJ~;;.;{mü~.sira, •. ~1<~1· ~ómero '•de piezas 
defectu~Ús .~~ di~h~'.}·m~esl/~~.;;'fe·~~~ci:8'a dicli~2.;r.;~t~risti~a 
~ s me·n.or> .. -~ ~~-:>:~-'~f~\~_~in'~~ ?(r:rn ec·:·~·~a-ri~~}:~~P~~E~.-~:~i·:~~~h~-~ar~'.-.: _'~i i:~-~·t e·::-. és~e 

::~~r 0 f~::ti~ti~'r.;~~:~:I:t;g:~~L¿~:~,ªl,~~ªiS..cteristica' si es 
<:}~:,.- ;(-i,!í' ;:;;,, ·-~>·~· "/-~--

./:J._-· ·\:---:~;0~',- 'L~'; -:·;·":~.-.~ ~·;{, 
iPlan' de MJe~f~~¿; :M0úiti'.¡;'íe.;~ ~} muestreo múltiple 

se lltTlii:a' 'i;'ul3nlló• iosd~i:·;;5¡;~ón":mui,-:grandes y· especialmente 
en l~ producd6n de pi¿~¡,J,en.:<l~llde se uÚli~a procedimientos 

::::;:;;;:;EBl!f'.;t.~::.-f A·i\~~~~t~;i~:".::·::·;::'.'.' :::::::: 
nes rilpidas•'sobre .la ai:eptacilín ,o• r~:cfhaio de lotes de piezas 
sencillas y d~ .~~c~f P~~F~;.;.; ':,-.i.;.·.i;: >:{:. :)~>:·, .-:.: · 

- ., ; '.-'{:- J~;;;·~·- '->',,~~·, ~-.:;~:·· .::.>·'.:: ~;:-.:;" 

El proc'édinlien~~~ a seguir es Ú siguiente: ver diagra
ma de flujo 'corl'.~s¡,'~;¡.jf~ntÓ{~-;,:• Ú 

_,_;:<~'-_'.!¡~~;~::: ;-:-;·': :~::~ll<·\';_'.7¡~:~, ·t-Y- /:~ 

en los -J~-s:i~!t~~~i¡.{Tfif~;itª.cJ~e:Í!ltii::st~:~ ::::ip~: ::n~:~~: 
tu al q~~-Ú/ll6rri~ro 'd~ ~c~r~'cterÍsti-~as a inspeccionar sea peq~e.,. 

. :~r~~~:u;_:u~i~~~~~~;j~po~Ei_é~~c~~ mismo (AQL) puedan -~g~~~Ise 
<,::'.· \~-~·.:. _.::/'..~<- .. ~'.. 
:..:'se ~xtfae la 'prirriera 

en la norm~, el. 

comprendida. en .el .mismo grupo,. 

muestra del tamaño Í.nciÜ~do,: 
(AQL) de ia .cara.C:terisÚca 



primera 

. 105; 

.. _;_,· -

Inspec~i"onar (t~d~~ iiis.i;unid~de~• que· componen la 
mue·s t ra --·teS·p.eé t:Oy. ~::;.: J.·:h:::, >' ¿~~·~a~'t;er·f~ t Í~·~·, c··~»ñS_i_d ef.áda· .: 

··: .. ::}': ··~--.~!,:;_,,./ ':-··~·.: :=;.:,;.. ·<--' .,, .. , ~--;,,.~ 
., º :,:»-;>;"; ;·:·:.·::: ~-n, ;" ;_;,-,~ .'· 

-~·;:.~(/~e ( \~-~~ ·~~:5:~ -Jt~.-~: f PJ: e~~'.~~~-:-~;~-~-:~-~~~¡;:-~ ·t;~-~ a ~:t·:~ é· s-_~} e\~ -: ~: :-.u ·n·~ 
e ar ac te.l-ís ti·c·a ;:\e«~·,¡:·1gffn f··<c>':- .·J~i'en·o~],:-q·~ e:·:_ C1r--nú·tn·cro·:.: de \'_a·c·e p tác i ón 

::i:~,:z¡i~Jk~:~~JI1':lf :j1'&:11::&:~r =~:,;;'.' 'E::::: . 
s·~-~li: /edh~"~:-~~d~\:::..:: .. ?-.'· :-~:-~·" 

ce: ·):·~{Úti '.~~ÓJe~o d~ ;iezas defectuósa~ 
-.~¡-' --·'..-,0-,.- -

Cesp'ectO' a una 

----cOractcr-fS!t-i:c·a:~~:, -s-~-~-: encuentro-_- comprendido 
.-,d,~·~--~~.: ~~ e.:~-,t·~~~~.:6 ~', :-

entre .. los números 

réchazo cÍe ·1a primera muestr~, extraer una 

~egu~(~-m~estra .del tamaño indicado en la norma. 

las unidades _de .. la segunda muestra 

pa·r·a' la· característica que di6 origen a la extrac.Ción de ésta 

segund8 muestra, si. el número de piezas defectuosas en ambas 

muestras es menor o igual al número de aceptación de la segunda 

muestra, el lote será aceptado para la caractcristica indicada. 

Si el n6mero de piezas defectuosas en nmba~ muestras es ig~al 

o mayor que el número de rechazo de la segunda muestra, el 

lote será rechazado. 

-Si el número de piezas defecttiosas en arilbas muest.ras 

está comprendida entre los números de aceptación ·rechaz'o 

--de· -ia--=segunda:-_ muestra·-, eXtrner-·una·- tercera·-'muestra 'dc-l·"·tamaño 

indicad9, en la norma. 

-Si el número de pie-2."as d~fcctuosa's en las' tres mues

tras es igual o menor que el número de aceptaci6n de la tercera 

'muestra, el lote será aceptado, y si es mayor· será rechazado. 



.l~~ má~2··.f~~NkJJA;G:~~::t~:J{~:~i~·~~ .. ~¡f!~1:~¡¿isH:í~~ ::: 
est:os~'últf;no~"ºreq'Uieren:+inspec~or~s ·mejon preparados. y los• 

· datC>s ~Ónmá~·'d:iH~ile~ de otiten.er. ·. 

~e~'.~~-~"{'¿~a-~{~:~;-~ o ~nt-.~~·mi-~-en~e's. Se ob~i~ne __ 

una mayo~ ini6rma;:i6~ .;~·bre. u'ii iot~. dado con \n. plan simple 

de ··~ue·s_t r~~; q u~--- ·e~:~-_ ·u·~~~- :d6 ~1e·:·, oi· l!i'~ ~ ~-i-P1e.: porqu~. ~~a irif 6rrriaci6n 

proviene ci~1.1'.rin1~r t'ani.~~o 'de. m~estra ensayada (son las que 

iritervÚ!nen. pa,7a· ~omp~t~r e.l pr.omedio del proceso). Esta es 

unS: raz6n· .·de p~~-~ere~cia --~º- el': caso de lotes estacionarios 
o inter~i~~nt~,;. ' ..... 

:,, ,'o,','·-

{' Í.f(te,;<~6vtles. E~ este caso las muestra·s adiciona..: 

les. que ¡>~~d~\ic. s'~r' necesarias para los planes dobles o múlti

ples ~o·~· J'{fi'é.iles de obtener. Esta es una raz6n de preferencia 

para ei'.m~'e.str~~o . .;imple en el caso de lotes m6viles. .. . 

·._··.···- .. · ·-

4. Disponibilidad de muestras adicionales •. C~ando 
.• 

se 'emplean'. planes de muestreo dobles o. múltipl~s deben·· ·hecerse 

pre~i'sion~~. para ,la ,obtenci6n de muestras. adicionales: Cuando 

el l~~:e d_·e~e~·-_moV·erse,- em_paQuet_a:~s~I etl'.!•, -:~n~~s _d~· .c·om?letar 

la insjiecci6n, se prefiere el mu.estr~o Úmplé •· . 
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.s. Duración :_de Xos ,:'~:n~i~~-6~~\:~;:· ¿J~·h·d'.ú;-;S~,:~\;:;-~~t~~-~~::~-- ~-~sayos 
de larga duraci6~ y la; dui_adcSn .de. la Úsp~;;é:i~~: ~~·,,tal. que 

no se puede_n _ tomar. J?U~st-~'"a·s_::··-~:id!'.~%:f0·~~-'.1~~-~- ··-·s·e ·: __ d~-~e·, \'~-e·¿/Urr.ir 
a 11 muestreo -Simp re·.; L,~ . , .. :.:;'.:_~---:: ··i\;~:,; _ --··- :_:~\Y:. :~/ .. :L, <'..$~::: ·~r:1~,: ·" ~":- >~;;::·· 

·.:- • • ;, './ ~ /·~ ) ·;~- .-
0Y:,-· ·:;%:, ;,:::'..:~'., '.<:~,,, --·\:' ~ ~ D~: ·t-. ·c- ..:·:~·. 

6. Costo de {a. 'i~~pé¿~i}n. Cuando ~l ~~s\o ,de la 

... -in sp e~·~ i 6"n_:_.~:{,t'~-;:d-~7 ~-.s:~~é:-~~fu~d,:~::·e~,:-\~é-1 t á __ ,-- i~~~- e{~n~--~'-i~-~ q u~-: .. :~ p~~:.s ~-n-
t'a·'~ e·1.::_-~~~~:~'.~·-,~~d-~-- ·--~~-~-s\·~-ª-~~~~~f~"_:ie_ci'li·-eñ ó_ T·am·~ fi-o ?\ ~d Í'c.0'~ .. la e1.e·.éc i 9~ 
por; los phn~~: d~;:"mue~,tr~o múltiples y doble. 

i_, ·.'.: 
·· .. _,:_ .. _. .. L:._.·. -..X~:.:.;_.::~~~,~--,.:_<\~ _:.;, 

--·--.~ .:7~·<'<_.é~~~~·~~.~·r~·~i_o~·es -psico16gicas, Los 

-·t'?e,o. ~',.~.Oble~_..;.¡-.o·.~-~~iti:P1e--. son psicológicamente 
planes de f!1Ue~-

• •. é· ·: _,_, ... · --, 

_: d ec>-~.c'e p t a·~?-ón-~~ e: a i ·-. pr oc ed e r 

de estos 

o remesa 

mejores porque, 

problemas piensan 

mayor proba bil id ad 

a nuevas extracciones de muestras 

-~si ·--l~s~~'.pr:i.'me·ras nO .son totalmente satisfactorias. Sin erribargo 

:10-s:'. pÍkne.S·. actuales demuestran que la protecci6n no. depende 

d~l~.sistci~~- de-muestreo. 

:'-~·; 

,-P.O~r.:;.otra parte el des¿;irrollo, ta apli_~~~~6n :>_y. la 

e-1~·cc::ú1:·n le· un ·-p1·an_(.de _muestreo: -se. -iódiCa en .. 10.s .. s~;gu-i.~~~~\:;· 

" pát;rat~·~. " """,. "." r " ' ' "" 
.. ,··' ·'.. . . ··::. ' ' ,,<·' 

"El'. .ii~ei d~' inspecci6~ determina la rel~cÍ.6n entre 

"el• ta~~ño;del;''lote,;.'.Ú de."la.muestra". En la,·ubla t<i~bia's 
·de: .:mu'é-~·Í:· r_~_ó') ;,~~ }i -gura,:~'.,· tres· .~ i v ~ 1 e~_· de·_ i ns ~ecc i ón. _ ~e. .S_~-~~~~'= ~~! __ 

:-'&';~~)~-;r:~~y~---a~~{~O-s- c;~t--~-c;:- ,r;=--~c·ar~cl.~~--- es·~·ecial. Se em~_l.~ar_á 
·no.~·~ai~ént"e"··ei · .. 'niV'~1 TI, ·pudien~o aplié:.arse el nivel cuando 

se ·.-'éxijS .~~'n8·, lnayor discriminac-Í.6n 6 el III Pª!é:l .. una menor. 

Los ,,niv~le"s especiales S-I, S-3 y S-4, podrán aplicars~ cuando 

.loS tam'años de las muestras sean relativamente pequeños 

pueden admitirse ~ayorés riesgos en el muestreo. 
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El tamafi~ de'la;mu~stra~se ~dentiflca· mediante letras~ 
·c6digo que varían· con ;i;ta~afio'~el~lote~ 

·"> : ..... : ~·-> <~-~~"!:«-· .·.·,-,~_~(:~j ·--:_-.;';-~"'.";' ':. -~.: ,,.;-·:·; ' 

a 
.. ~s/i,'mg on •. a Yr,ªái~'e .h ¡, ¡¡;el á~ do; a nltle·s·, :y y···-· .• 1', .•• as ª·.11\e'. c,t' r···a~n. • -ce' a6····ds oi sg>o} scpo,er. cr ieas--

1 es, ·s~ . ~;i'e'~'p·r~:t;e1:~::--~i-~~1:_. _.. _ _ __ _· 

pcirid1~'~te_~1 ~j,~~flo(~~í :16te,¡;'.J;;¡;' i'.~; ·:;.:0.;~'.:;r{~. -. :.?.'.' ; 
'· -.- .--~ >;~_~_,~:~;;::;/~~~-I~~-~~~~-~~~;~;-~:-.-~~~~t~A~~-:-,'.~~\-; /-:~~:<~·_.', · · ~ -· -· ·- -- -"_-ce -- -

.se ·.;decidirá';:' a/c continuaci6n :.~lic t:'ipc( d.e • iri~p~~ci6n 

i:~.:"}~·~ii§1pi1ft~~!i{'~:~J~j::.;Wit~i:;ª~.~~1~~ii;Jd{:.;;:~n-é1:dai":~::~ 
de '.acii;,rd~ciK'.L1;~f~·n~-~~~-i;cil~in~Í>.é2c'i6n:,c _, 

.--:--~~-,,~- ·--''t't ·-·-:~~-,,,=- '.'.:•"": - -··-.::,\(-

Por' Óitáo se ·~Ú 81rá e1: plan de muestreo que se 
·;'con~·id~~-;-~~:~á~Y>c-o·~=~:~;¡i~ri-t··~;;:::·~-U:an·do s~ 'd ispo_~ga .de V~x:-ios p __ lan_e~ 

de' -'inue~'tl"'eo para--un ni;el aceptable de calidad dado y una 
. ,letra::·~-6íli!io';-~¡,t'~~- obtenida •. podrá aplicarse cualquiera de 

'elio·s·',- tE!áiend'o en cuenta las · cónsideraciones expuestas al 

h~'biar-(d·~~:':~ada ~no, lo·~ cu~les aparecen ._en las tab_las, II, 

-. ni'- y.:·,·1v?::·e:o~'o orientaci6n. a continuaci6n se. indican normas 

.. de; tip~- g:~_n:era,1 ~óbre,-,la elecci6n del plan de muestreó. 
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INSPECCION REDUCIDA 

·Para tódos.los \'aláre~ d.e.l n·i.,·eÍ de calidad aceptable; 

flue~treo si~ple;:T~:la ·rr-c• . Muestreo MÓÍti~J e¡ Tabla IV-C 

Mue~~reo'' :{¡~blii"; Tdbi'a !Ir-e 
~ '. < .. <,''.: <:. <·." 
,'~El-,)~·a~· _d.e~. muestreo especifi"ca- ._el número de- u-riidades 

del. Pro~_ucto. qu .. e a -de· inspeccionarse de cad~ lote (es dec.ir, 

---eY--'·tam·a-ñO ·-ae -ta- muestra en criso con muestreo simple, y los 

suc~sivos tamaños de la muestra, en el caso del muestreo doble 

o múi'tiple) asi como el criterio de aceptabilidad del lote 

d~te"rminado- -por los números de ace-ptaci.6n y de rechazo, El 

tamaño- de la muestra esta d eterminad·o en cada tabla por la 

letra-código correspondiente antes asignado, conocido el 

tamaño de la muestra y el ni\•el aceptable de calidad corres

pondiente a la característica o grupo de características a 

inspeccionar, la tabla de muestreo indica los números de acep

taci6n. 

De las n6rmas anteriores se deduce que el muestreo 

simple eS aplicable. a todos los valores del· ni\'el aceptable 

de_ c~l_i.d~d y que' l,o·s mu.estreos doble y múltiple co11v·iene._apli

carlos so.lamente .. cuando los valor_e~ _._dH}o--""_ni_~~-~l_~aceptable- -_~e 
-caifcfBd- ~s~~n-·Tg~-~-í~-s o sUperi·o.res-. a 10. 

k cont~nuaci6n· se:_ éxp~n~· ·un .ejemplo de fijación de 

planes d~·- mue~treo 'simpl~ parti~ndo .d~ las tablas de muestreo. 

Por ejemplo si.;se .. ha. s~Úcc:Íonado en la tabla II

A, ol.valor· .. de./niy:el'décalidad.aceptablo 2.5 con la letra 

K· el pl~n ),)'~-e.c\JadO·: de· nl'ú-eStreo si"mple para la inspección 

normal queda defi~id~,p~r: 
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Tamafio de la-muestra=·l25 Número de ace"pi:~~i6J1é•~ '.r1 
Número~ de -·~-e~S~'a~~·~> ; sa :::(~,~·· 

Las 
III-A, B y C 

'L ~-·~.:~.f .. ~.>!~:; ... °'», 
··~:·· 

:~h:·m~::~;~~{:¡~·~~~~~rf~.~:~~;~;~:=J~deeo,::::::~º doble 



DIAGRAMA DE FLUJO 

Si la cantidad de 
defectos no excede 
de ( e ). 

Aceptcse el lote 

111 

MUESTREO SIMPLE. 
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Dioarua de Flujo. 

Hueatrtto doble. 
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IHo¡¡ru•o.deo !"l~ju, 
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·Al haber ya ~~n2ionado las t'cnicas estadí~ticas 

que se usan pa;ra le-_evelua·~iÓn·.de materia~es, se·;·.\,'erá: en~egui

da las pruebes- g~nereles y específicas que se llevan a cebo, 

los ~,ateriales d __ e empaqu_e que se usan- "en ~as diferentes 

forma's farmaceúticaS que se prOducen en esta ·--_emp-~esa; de esta 
,.. ..·· ···- .·- -

mánerS la empresa Se auto-obl i&a ·a que en ·t·Ode ::_cirCunStancía 

ll1:1guen l~s productos al consu-midor en. la~- ;~j-o~::~~ -i:on<{fcÍon-es 

de c6nser~aci6n y estabilidad. 

EVALUACION DE MATERIALES _DE_ EMPAQUE_ 

PRUEBAS GENERALES Y ESPECIFICAS, PARA CORRUGADOS Y CORRUGA-

ClONES. 

GENERALIDADES. 

• > ~' 

cC•r t6n _corrugado. 

un papdt-b~~-e que he sido 

Es_
1 

aquel mut~rial conformádo por 

ond.ulado n:t.>ct·nicamente y al cual 

se le_-~ed~'Í.-er_e uno. o -·dos-_certone'S planos en los puntos de m&xirna 

~mpÚt-ui.__ El fundamento en que se b•s6 le fabricación de 

los cor~úga_dos fué , el de 11:1s - ~structuras antigüas arcadas 

que soport,ab·~,~ un piso v~r diagrama I anexo I. Con este sistema 

'se log'ra un mid:.'eria"l resistent~ al. aplastamiento·, c'ompiesión 

y rasgado. 

Tipo_s de corrugado.:- existen cuatro ti.pos.--:de- corrugado 

que son: 

Corrugado d-e car1::1 sencilla. 

Corrugado de cara doble o pu red sencilla., 

Corrugado de doble pared. 

Corrugado de triple par~d. 

(V~r diagr•m• lI del •nexo I) 
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ONDA DE CORRUGACION 

•• '·. i!:·iii:;];º ~¡;¿¡~~. ~;; :;::: ·::::: :: .. :: :. '. "' el papel 

{:· ;~'.¡- ~:~.;/;_,. ~::-;.t:- ,,;;':. :'::;;\ 

-- }~~iiUt~~61n~6; Es is distancia media entre - las tangen:-

t~:~ .. i~ .. \~~-.#.~JY~:~;~.º"~~,:~s~~~S~Y-~s ·:~·n Su m-~xima am~li~-~d·.!_ 
---

TIPOS~DE CARTON CORRUGADO 

t_os-. dÍstintÓs tip6s dt:· cÍ:ttt6n corr_ugÜdo st.> d_e~ignun 

con l~· léotdf ··S; .si s1:< l'Spt'Cificirn _·su minímá_ ri:Si.stCn-cia u1 

re/ent·~·nd~-~t!l~-.)1u~ prt:siún -y··can_C, si St' t!spi:cifica S,u inin-iñu1-

tt'sistt:ncia ,- ·a la- ~ompr-~si.ón vt:r ticul. (\'<ir t:abl& 1 anexo 

11). 

-TIPOS DE CORRUGACION. 

~-~~?_~{ .. s.~· -dl'~-Ómi-~an~ con las ___ le~ras·.,A, ~. _C y E, 

·diendo:de''la•a'ltura _de_ la onda expresada e.n (mrn) .y del 

de ?odas: -p~~ :~etr~ li~caÍ.' (ver tabla 11_ anexo !I), 
• /';· .... \}";:'~~(\_.e 

d• p~n

núme ro 

F~brÍ:':~~C-ión 'de. , los· c~mpon~~tes Jos corrugados. 

~c:~r_to;:.,_s_ile~~),::;_~'"-~º~ e~ -e" 

.. -, 

P.Uru-. lH fabr.ic1:1c'ili·~ d~ _cat_tlao plano !>e pu_cd~ dispC10ér 

del m-BteriB1'·~ru·d .. Ucid~- e·~ r:l ir:o.lin'·o· ·di! cílindro ·o dl'l n.o1ino 

-fourdrinier, segúri, la disponibilidad qu~ hoya. 

MAQUINA CORRUGADORA 

En ~~tu muqu1na St! f1:tbrica el cortugudo adhtridu 
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ar pap:e1 ~ase.· qüe s·e--ond-ula mecánicamenté, -uno o ·dos cartones 

rlanos en los puntos ~e m6xima amplitud, seg6n se vaya a fabri

car~ el corrug8do de ·cara sencilla o cara doble. (ver diagrama 

1,. ·anexo IV) se describe en forma simplificiJda este proceso. 

Con esta m~quina se obtit:'nen hojas de c~rtbn corrugudo, corta

das'. !H•gún un ancho y largo de ucut-rdo al área de curt5n r<.'que

rido para la fabricacíón posterior de la caja. lo largo 

de 1a hoja en el sentido de la ~'quina, se realizan dos enta

lluduré:ls scpnradas l•nt1 t:' si il unu distancia ~quivalt:'nte u la 

altura de la caja terminadb. 

CAJA CORRUGADA 

FHbricucilin.- Estas cujas st:' fabrici.!n purtit de 

-las hojas· de corrugudo obtl'nidus en la mliquir><::1 corrugadord, 

la~ que luego se somt:>ten a los siguientes pnsos: 

Impresión. 

Ranurado, 

Grufado. 

PC"gado, después del cual se·- cuentan y amárran ya sea tr.l!, 

nuul o mecúnicaffi('nte. 

(Ver diagrama 11 anexo IV) sc .. describe· el pro6cso. 

TIPOS DE CAJAS CORRUGADAS. 

Los _principales ti¡)os dé cU·jO_S.'C:o_r_iuSHduS son: 

GRUPO 02 CAJAS RANURADAS 

Son cajas de un;.,i solu pie.za, lus cuale.s ~e obtit:r.en 

partir de una huj<.t de cartón que !ie 1 unuru pi!rH CJbtcnl'r 

las aletas supt!'riot1:s inferiores. Lus CHjC:Ss !";tl! entr('gan 

pegudus, encintudus o grapadas lutertdr.it:>nte, li~tfis ptna hac~r 

usodus requiriendo solaml·ntt!' qut:' sus aletas de fondo y tupa 
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st.~ peguen. En_ este grupo',- la 

GRUPO .03 CAJAS. 
- . ·, ~·--

·::; '; 

'se 
u~a _t~J~~ 

·.~--/ ~ ., . . /~: 
GRUPO, Ó4 

l:HrnaI 

r_a ¡-

esÍ:ilos) •• 

GRUPO 05 ÓÚS DE 

- . :É~t·-~-.. -~'é;:~-p6, :d{ cSjas-- s·e ··a·fml{-_deSliz~nd~.)~;~t}·a, 
piez.as de .c~rtón entre si. El Ía,bri-cunte Ús 
ulét'~ piigadu\o cosida 'parnforiniil- Ún ·~iJÍo.:''' 

GRUPO 06'~AJAS RlGlDAS-
" . . ; --~~:.: . -

•~ agrupan C:n::::~ n ~ .. ~·ª; ~ :; m:r :t ·=~~::;:}; ú \1i:~~tVut~º/. ,:~: 
r.t:si~tcnc.ia·: al· ~pl~stümiento ·verticHl.- <:.-.~ 

/, 

GRUP0-07 -CAJAS PRE:.1'N~~~15L~DAS. __ 

Constun b~.sicarr.t:nte dt:' onu. sul_ll pittza ,"·son dt:'spuchtt

d<Js pl~gudus ptHl:J su uso reQúi~r~n; · un· l"n?iumblajt!- mt:'nor. 

No i l:'quierl!n Sl!f pcg~du:;;, cosidus o ·~nc.intttd&s Hl momento 

dt: tHmar. 
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-En :ttl ·anexo. Y .. se_--ob.Serva.n·- los diferentes-. diseños 

de ·cajas,: de _:·acuerd.o :·a elida ~-grup.o· a:T.i.~-ª-· de~crit_o. 
:-· -· :· 

:-.-·'. "¡'•, ,,,. 

SISTEMAS DE SEÜADO 

,y- .--·~·:·~·->"~--/;_-_; ,'. :·>._ . ··_:--
--~_lis'. .;·c~ja~ ;:!=~rr_u·saAa_s ··st:! ¿uf'~-~n _s~ll~--~- c·~n ·diferentes 

Con 
Con grnpas •. ; 

Con_ pegante. 

_Co11 cintH d~ pa~el e~g~mado. 

Con-cinta- reforzada. 

En el diagrama 111 _dC"l anexo )V, ___ se'·ob_se:_r_v_a_n al_gu~os 

dibujos explicativos al_ r~~pec~~· 

ESTRUCTURACION DE UNA CAJA. 

En el desarroll'o de un sistema _d·c .. 

coatro 'reas d~ investiguci6n: 

Caracterlsticu~ del producto a ~mpucar·. 

M~todos du ~mpuqu~. 

Caracteristicus del sist~mu de distribucibn y curactc

risticas del si~tcn1a de comerciulizaci6n. 

\1na vl~z dCtl:'rrr.inudn lo unidad -de- e-mpüquf!,--)us dimen ... 

!dones interiores dl· L.1 caja ~l· Pbtic.•nt'n de las dirnl~nsioncs 

netas del grupo de productos, arregla~os de acuerdo a su ~mpa

cado, más lus toleruncias pret!'stublt•cidus pura permitir una 

f6cil introducciin dt•l productd. 

Con estas dir.ainsiones inicinlc>s St' eloborn una mues-



Lus 

que 

puede fabricarse a 

"part~.r de---·~-orrugadQs.c y· Se utiliz·an p-r-i~~·ip~im~·~te cuando c:>s 

nei:e-~i"ari<{~prf?teSer ja unidcid einpacada en--18 caja¡- dt> los-golpes 

~~~ ~tred~ s~iri~ co~ las d~~6s unidades contenidas ~n el empil

que. Hi:iy diferentes tipos dl• pcHticionl•S y divisionPs qu!• 

se ·puedu~ fa~ri~~r en mat~riul corrugado. (Ver anexo VI). 

AUIACEN AHIENTO 

En el Hlmuc~ní:!miento y munt:jo· del. matl!rial corrugudo 

deb~n .tent'rst- e_n cUtntu los siguientes ct.!:ipt:ctos paro qut:" no 

sufru -dete~ioro por,~m~l m~n~ju. 

·a).-, ~lo· ~ r r~ju r.J o d t'Sd_t: lo alto. 

b) .- No arrastrarlo sobre .1 pj so. 

~).- No apilur de puu tu. 

d) • ., llo JHHUf St! sobrt:- los paq Ul' t t.•.S • 

__ e_)_·!.~- ~A_l_r.H:1C~niH bu jo cub-ierta. 

[).- Apilur sobr~ platüformos o ~stibas. 

g).- Apil~r ordenudam~nt~. 

h).- Prot~g~r contra ilumedud y te~peratura extremu. 

En t-1 an<•XO Vl r Sl' obst:r\'lJn l'!;ót(IS puntos t•n forma 

esquernáticu. 
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TERMlNOLOGIA 

Fajillado .-

corrug·udHs, part~ciontis,divisionf!s, forros y protectores corru

gados utilizundu para .ello füjas d~ papel o cintas pl,~ticas. 

!MPRESION 

Sobre impresión.- Cuando ~e ob~erva una ~l~g_und.a -· 

El ~~·r_tói( ~Orrugado·,:-sit!mpre dl'he llé.var imprc•so - el 

tipo de material a _que 'Corrt·~ponde, conforrrie a f.o e~tipul<.Jdo 

l•n ~la orden de :'con1'pi-H .-

REBABAS. 

R~sul.tu ~e m~teriul· sobrunc~ ~n lu~ botde& du un 

··,c. -_:_·'-

'------:~:--:--Pe"S-O~·dér~:';-m-j:rfe·rJUJ ---¡x-picsúdo l~n gr1Jn.us por uri1J~d 

de 

,,Es'Pe~-~-·/·---d~.i r.lBtl'rial l•xpres~do gen1.·rülr.,t.:ntt.• en r.,n. 
o cn_millsim~s :de, -~lgada. 
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DIMENSIONES. 

Son la's •. m·.,difos.· .· . de• h> caju c.ori•ugadu y 

s~ expr~.sHfl'_ f!ri-.'-~1t~.:~g~cil-.~t_,~~-- ~:r'.~-1!~\.:·. _La,rg~ X ·Ánc~:;~ <-X~---~1-,t~-~ 

• El. !Hrgo)est~ Mermi~~dó~·por•• la cl;.;~~~i6~•. mayor 

iil obs~rvur• l.~. :c.~·j~ por 'su abértui'a dél ]'¡ ¡:::>a ' ei'• ancho 

es la dim~~si6n' ~erio;~y· E}:, ~lto ~do: 1r.~s1~·11>.oe:~ndu.·de_0·.ª."_( .. ;ra ~¡~~of~~Ji~ad ' 
de _i_~~---~-~j-~---;:k;:"P~~~:~r~;~'.!~.d~-}~~ _:'~be-~t-tfra ~ :··:·-.-: ~" ___ _ 

···;,_·. ::?>: ~:':· ·, ::)f : .•;;( ·:):~~~--~~ ·.(./ <;;:. --:~2'.¡_->t ,,_,.\~ ;;,:._,'_<:-·· 
• SUCIEDÁ~~,~+ ,, '' ,. '·\: . ''• c. . ,•,, : ' ' 

>,.>· :__. ~--- -- -~ '.;·.~· ,_. ·-·::/~ ' .- . ·-;,~-:~ -·----:.;,_ 

~~--~ __ ,:;~:~ ;~:~~;~~-:-~ "e": .. e-=---- '.c';i¡:; ".-~ -'""··-=-== -~'::¿~ ~ '--"¡¿'.-~~:-
·-=·- ·:-_:·sJ~;haC·~- -- J~ (~-~féf e~·é·f·éic u -e~ ~iq ~-i-~';- ti:··p~·',;!~i.~~--; .. ~ t i-;··~·~¡:,._:.:·co~·~·a ~. 

~:i n·~·1-t ~;-/º co·rr;o-_ ';Jo .S-.On -~~(gr~·~-~-; :_:,i~·~¿· ~e·i:a s· -~~é.C){;d ~:~s , .. ;mo t·t-·r i al e::; 

·~,;·g'¿',~··~~4~,<~.~:~~<~;~~r::;c~~,i--/~-~~-~-~~~·~' -·- , P·-- • 

~-:~~--, ' -~·~~-~--~ 
·,· .. ,_:'' 

~ ':' 

. --:-,, .. -
.· - ;_'·,~..;.~:~~-- -~-~t.c:i'r"- relacionu'do con ~¡ ·tipo :e _mtttt--i-iul ú 

r~S~.S ~enCitt ·~~~. ·~s tl! .: . 

SENTlDOcDE LA ONDA 

Lu ··ondu si~mpre debe ser p~rpendicul~r la buse 

·de caja 'tenit>ndo en cuer.ta lu forma en que H: culocu t•n 1u 

t:'Stiba; gcneraln-.entc, la ondn vn t..·n C'l ~t·r.t-.idv dtl l'n:pnquP. 

CD.NTENlDO DE HUnEDAD O HUMEDAD RElATll'A. 

F.1 curtón dt..•bl' estur l·n L•quilibrio c·:.n lu hui:t.·dud 

1 t!latiVl:J 1 de lu bodt.•&:.1 dt.· olcact:onemícnto. l!n aurr.l'ntu (•n l tt 

hurucdud relativo pu~de ocu~10n~1· onduluc1¿n ~~ lo~ burd~~ 

yu qui: tistos put.><lt:n ub~orbt·r hurr.edctd mit-ntJ d!> qut..~ el Jt!~to 

d~l mut~riul ptrraunec~ inultcrlido. 
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En ~l cusu contra1io de bordes tensionll_d.~s _·(t'ncon·a

miento) ocurrt! cuando lu humedad relutivH de la -.bodega d·e 

almHccnamiento es menor que lli del 

AmbaS situacionl.•s 

ut~lizuci6n del··material. 

ROTULACION 

s~ ctinsiderañ 

las :-_.,qu __ e P4?_l_!f1_i.t"eo ·-una 

~stHs_.son:, 

a).- Nurnbr·e del 

b).-: Cantidad y 

e).- Nombtc del 

d). - Nombrt del 

lNFORMACION ERRONEA 

n.uter'iul 

unidad en 

pro\'eedur. 

usario. 

quu 

~a q~e c~mbia el sentido de los tc~tos.que se refiere a: 

a)• -
b).;.; 

e),..: 

Nombrn del producto. 

P~sologia, contraindicaciones y adv~rtcncius. 
Nombre y concentracibn de principios activos. 

CRITERIOS DE.CONTROL DE CALIDAD 

Aspcicto s~n~r~l de lü ~ntJ~gu 

Mezclus (color 1 tamuño, texto 1 tipo de n1atl•riul, 

sentido de la ondu). 

Asp~cto g~ncrttl. 

Tipo de mutcrial y calidad. 

Tt!xto. 



Culor. 

Impr·e.sión. 

Di.mt>nsíon~s. 

Troquelado. 

S•riti~o ~. la onda. 

·t~rt~nido_de humtdad. 

·. ,.,· -.. -
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.DESCRIP(;JO.N_·DE LOS_ CRITERIOS DE CONTROL DE CALIDAD 

ASPECTO GENERAL DE LA. F.NTREGA 
• _;>:O 

a las 

urd-~0_'.~d~----¿o_~p;H y'/o a.nex_os u l•stu, 

de- ·~-Ín:b~\'.~_j-~---~; ro"tuletción )'_ cuntidud • 

--- ' -- -, 

que_ in\·~11:1.C!an--; cofl.djc~~nt-~. · 

.. -:~"- .:·~ ".··; ,¿ -·."~:;" 
· . .-:. LOS _defectos que_ prt>s_en_te_ t!l .. ·err.p_O·qu~ 

reée:pción ·;o~-~,-~;;-~:_'dJ-~~~-~--~-~;d~-~·': du·i unt"~ let 

~-e~P·.~·n s_~· b-i~\i~a-~·-

MEZCLAS .. • 
':i ·--·--;:'. 

>"-¡ ·,:..:: E-Í~~- ~--~-~i~ ~:d-"e~:·>~e~~;H/ 'lsx~hto ·de -J~uj··~'.~iei. -~Í-Po .. de matt!~ 
~--~ iH i; ~d-~--f:·eél~-.t~~~~ l ~:~~~i-i{:1 ta·d·o:: · 

~ ',\ >'.:.::;,;:·; ,'.·~4 ·. 

ASPECTO';ÍJEG: MA}ER I Ú 

~--'=?:-.,.; __ ~:~:-sV~~h~-c~'°'''-crl'f~~e~ci-a-- -a--- -Jas -- caracn~ristrca_s_ -fiSfccs

tuleS COm'O~-,- -ag-rup.Ümitrnto, t1dherenciu intt~rnu o exte>rna del 

-ir1atlif.ili'1~ :s'ucie-dad, epariencüi (pt>rforaciones, qutbradorus, 

~a~~~d~~~sl,· ·de~ectos ~n el p~gu~. 

TIPO .DE :MATERIAL Y CALIDAD 

·El; tipo de ·n:•torial y calidud -(grorn•j• y calibr•), 

debe est~r··de ~Cut'~do .ul solicitado. 



TEXTO 

COLOR. 

dus. 

TROQUELADO 

s~ 

duras, 13s 

lct operación 

manuales como-~autom,ticos. 

SENTIDO DE LA ONDA 
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ac8nala

qu,.,. permitéln 

PfCJCl.'!:iOS 

El cor~~g~db d~l.car.t6n debe estar orientado perpendi

cularm~nte·a i~ b~s~ ·d~ lu caja. 

CONTENIDO DE HUMEDAD 

s~ hace ~cferenciu a la hum~dud residu~l del ~uterial 



i~o1g~nicu d~ un estado Hnblo

modificaciont>s dt.• \'iscosidud, 

ha obtenido un grado tal .que.> 

p~~.~ tcidas :<ias aplic~ciones prácticéJs put.•de con.sidcrur_s~ c·omo 
rígido.> 

_(;LAS.E DE EMB.ASE 

"l ,~ isT~~{noi,:;Pó:~· 
. • ;¡/fe~e~to~ ·una buen• mistencili 

, 1, . . ·: 

b) .- O!lT~~'ioo; POR ESTIRAMIENTO 

Se fubric•n 
, ,.· .··.', ¡ .' .. 

paredes r_egul~Jes y su costo· es .superior. a1.··de ~o,s obtenidos 

por moldes. Se destinun gt.~n_eral.riieri·t~ a.}ra.scqs· \•ióles J ampo

lletas. 
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c(ASIFlCACioN·~E LOS VIDRIOS 

a),.: VÍDRIO T~PO I (VIDRIO DE BOROSlLICATOS) 
;·,··.·¡ 

"hon°tienen ajirox:Í.madarr.ente 70% de Sílice; io% de anllt:.: 

drido., bú~·/:s·o:~~~y;-· u"11'.~.mi~·a· .. ~~ cailtidad superior al- 5. 7% 
' •.; 

de ulta'.resist~;ci~ hiJ~o~I-
~ e;.-~--~~í u~:~~rf~~:;)~ ~ i.4fii'~:i~~l~:s 

b) ;-:_: VID.RlO' TIPO 
- -~· = -=:~·; ~- _- ~-,:_·::-

= Vid+io de comp~sición sbdica· - c6icíco que ha sufrido 

un· pf6éeso·!:de~·-·iie1:Jtralización· super.ficial con a·nhid'rido sulfuro

so. -·-ge u·~_11='i~a-·pera· ~abricación de f:'n\'_ases destinadas·~ cante-

n~r polvos,·- liofilizados, soluciones oleosas 

un P.H. ( 7 .O. 

acuosas de.• 

e).- VIDRIO TIPO 

qomposicióri química algo vuri~ble pero (:'fl g~neral 

se encu~!'l~_r_~ __ ,,den_tro 'de los· sigu1ent"es .limites: 

Dibxi~~ de silice· 

·oxido:d~ ~l~mi11io 

:_Oxido_ dt! sodio P:Ota.sio 

Si02 
A1 2o3 
Na

2
0-K 20 

Bu203m80 

más d<:l 71% 

mbs del 2% 

ír.t.'O(JS del }3% 

l!S- ubunduutl!. 

Se usa para fubricar envas~s qu~ cuntientn antibiGti

cos en polvo y su empleo s~ ha exte11dido al c~mpo de la liofi

lizáción sabr~ todo si sl! ~iliconi2un los envu~es untes d~ 

usarlos; también para medicamentos dl.-' u!>o or~l, soluciont!S 

oleoSas, etc., 
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,_éS_te·. ~-~ .. Uno ,:d_e·_.)-os .. factores qiw .infl1.:1rer.i _en la resistencia 

th~ni6a· y~~ec~ni~~ del.envase. 

ARO DE ROTURA 

<>> " 
Út f~er __ z·H "hec~s_ária puru romper lu 1:Jmpolln t.4n éste 

punto. -deb('.es~ur-idú~~ci--de los Hn.it~s establecidos. La durern 

d~Pen·de d~l '.;;d1b·m,-~~i·b· del ·est1 trnguludu, t~pcsur dtil vidrio, 

- --- -~--~-~_c\:~s_e-;;~~-~~~p-i~n~-~·;_~~~,-.:_~(~bc li-7-il',h tc_ ____ d ~ __ d ilil t i:n; iún, __ t c_ft,_P 1: _r u tu r_~ _ d·e 

vi~r{ficac~G~~~- v~sc~~idad, tcffip~ratutu 

n~~-~~~--t o·-~·:_.::):··· 
; :·:· .·_:> 

CAPACIDAD 

ltedida de volurn~n interior del envusc, expres~du 

en unid°ades dtil sistema raC.trico decimal (Ml). Debe estur 

de acuerdo a los limites establecidos. 
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HERMITIClDAD 

conservaci?n', de~,, p~o~~~.to 
y lo hace cHpaz ··de rt>sistir proceso's ·de e·Ster~ilizaciún ~ .. imp.i

Propiedad que Hmpara la 

de ~a-"·.a.1ten~cibn de t-s_tt' p~_r agt-_ntes ext.-~-~"Í:_~rtis. · 

La relu,ciún 

zar. la-. hermeticidud. 

RESI.STENClA HIDROLITICA 

~Se _.entiende por resistenciu hidrolítica fa facilidad 

que .pl-esent.~ el vidrio a la liberación de las sustanrcias mine

rales· s~~pble~ en agua, ~n detern1inadas condiciones del· contac

~o e~tr:e·la superficie interior del recipiente y el agua recien 

temente destilada. 

Esta resistencia se evalua· titulundo la ~oluci6n 

alCalina producida. 

S ILICONIZACION 

Paru obtener mejores efl!ctos de deslizarr:iento, espe

cialmt:!nte ·cuundo se trabaja u altas Vt!locidudt:s o cuando se 

- -~inpTtfi.ú1- t-upones de coucho como cit-rre!:i dt..' t.:O\°iJSl;- 1 !:it: U!:iari 

envus~s siliconizHdos. En lu mHyoriu de los casos la silico

nizacibn se efectuu en el 6ltiPo proce~u de luvado pur sumer

sibn en aguu suuvizudH 1 a lu que st le ha ugr~gudo una reduci

da proporcibn (0.5 - l.O=) de una effiulsi6n d~ uc~it~ de sili-

cona. Es neccsurio ubserv~r el tiempo de vitrificuci6n 

la temperutura (hastn aprox. 220ºC). 

Cuma desventaja de la siliconización cabe mencionar 

la mala adhesió.n ·de.~ las Ptiquetns en los envases: se: emplea·n 

pega~te~ e~peciale~. 
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ROTULACiON 

St> L:J-~'·~·id··~rá'~/infor~'~~i~:t~e·s ': b~sica~ dt> .una .rotuluciún 

las.·">qu·~ :~)fm:~;~~·ñ:·.ttn·~ ~,;cor1 t!Ctü ,}<fen~·ffic·~liC_.i.ún. de _'.·~~te·~ ~Stlis 
·sun :· ... :.· .. :·:~~·>:· ·;~:t_,; .. ~~·:s> .<-~:~-

<:-.·:::~~-::;~- .... ,,.;-' ~·· 

••;···:~i~i~.~.d~fr:i;~: E:~·~:::·~:·~; .. 
e)'.'-'. '. N~in'bre '.d~F usú"r io'. 

:dj:;~-:;,}_~~c.l!)i:~i~~~~~ ... ~~n ,l~s u}1idú.dti~. ~n;_.~'~e -~~e._.}~~P<~--~;a ~_s_t~. 
A--/~~-• :"."·~:~-.:::~:~_< · 
·s·f~<_é~~)ú~}~-é r ú'~: -~c~m_~-:::-~l_n f_~r ~-~~i~ri-~ ~~~~-~~-~,;~:~--~'~/:! ~-~~'º d~_--, :-º-~~ 

'ro t.u la Ci.ón'-·~~-U S:i-·9 u~~-· sU_~~~ni ~ t r aó ~- n f ~r-mac~l/n- · aii ·c{c;·n:-ai" y "Pe r1T11 tt.~n 
un'a·:-mt>'jór:,,;ideri·.~-í ~.(~_a·c-fbn.jlel, ~e ~er i~j , ~·Sttá( .. sb:~.: 

. ' - . ~ - -- - ---~ :~ -.:.,,; ·-·.e'.· 0< _ ,~~L:·¿ .. -~: :~:~. 
··.8).'-'2,Código.de.l usuar:f~ 

'b-) ':~·.·~' ~e:~·ha.' ,de .:.e1:;tre~g~(:,,.: ". .. 

e) •. :) N6no.~ro de la orden; d~ c~m'~ra> 
'...- ;·:;'/; ~ , .-

lNFORMAClÓ~. ERRONEA 
. ;.~ ·'>:::~:.,·. 

s~ \~.·~·~:¡l~~é~·¿; .. -·~:~~¡:·/., inf:¿~~:~.~i¡~: HQUcl lu 

e u m b i u· e ('"·~·~·~~ttd .~c~:~á ~·:=, l~,~-:~:-·-t-~)l~o- ~;~~~'CiÜ-~'.·~::_;~·~: /~-(i~ r-~:- ti": 

:l .C N~~bre del prodúc:o 

.bJ;< Posología. 
-'.~~-=f~~-'.-.:.~~ .. _-:-ccfñ-t·itiYn"-d r-c-éÚ:~i'~-ñ:tl~-=---Y~¿_~:d \:~·~ ·t:~-o-cio s • ce--~-

d J .'7 Nomb~é y concentrucibn d~ ¡iiincipios •e ti vos. 

CRlTERIOS' DE CONTROL DE CAllDAD 

Aspe_cto gcntáal 

Mf!ztlas (color', te~año, t~xto_, .t3:--P.~ A·e· matcri.al). 

Aspecto del mattrial. 

que 
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Tipo '.de matéri'al y .calidad. 

Tt:>xto. 

· Color. 

Pirogróbado. 

DimenSion~s. 

Ci.pacidad. 
H·~r-~-~ticíd1;1d~. 

Aro·: de rotor H. 

R ó t·1ú· u S~. 

DESCRIPCibN DE LOS CRITERIOS DE CONTROL DE CALIDAD 

ASPECTO CfrNERAL DE LA ENTREGA 

St> rl'fiert> a las característicctS e-S.tiPul8dos ·en ·ta 

or.den.-.de compru y/o anl!xos a esta, que involucran condiciones 

Je._e~ba~~je rotulacibn y cantidad~ Lo~ defectos que presen~e 

~~ t:'mpaque exterior deben ser detectados durante la recepci~n, 
dt!l material dejando constancia para re!:lponsebilizar· al_ traris

portudor. 

MEZCLA 

EL ·envío .deo~. estar: ex'trntO' de:: cUUlqu'ier material 

--- 0--~-d i f e:f ~ n t e_,--a-1.-~s oli-c""i t a'd ·a-~-;---.-

ASPECTO DEL 

' ' ' 

se·' ,·haC~ ·}-~fef'enCÍa his -·cctracte.rísticas físicos 

tales como:· 

a).-
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sumiriis-

para .romper la ampolla E>n este 

punto' 1 debe estar 'd~n·~ro·.~dc ios .. límitl!s establecidos. 

CAPACIDAD'· 

Debe' estur de.a~Uerdo a los límites establecidos. 



fO.Tmúlaci.ó"n ·- Lu 

:_i-eP-r"'senta.~i·v9. 
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DEFINICION 

Son ~quel~o~ elaborad~s por combinaci6n.de diferentes 

ma~.:~r~ale-s',· en. e·s:Pe·c·i-Br··.~~pel; .. resinas plásticas, y aluminio. 

Pueden estur pÍ-t!sentes ~dhesivos sustancias aditivas. El 

ubjeti\'O~ de 

¡ ropiedades 

un einpaqüe 

éstas es_tr_ucturas compuestéts es oprovechar las 

específicas 
a·p-ro-_piado 

de 

los 

cada constituyente 

requirirr.ientos. El 
para lograr 

producto 

empacur, las características de los materü.11es, sus sistemas 

de fabricaci6~, el sistema de empaque donde se vaya a utilizar, 

t:"ntre otros -factores, dett.>rminan l<:! compo~ición del laminado. 

La tostructura papel, polietil~no, aluminio, podrÍB tipificar 

los laminados compuestos. 

RECUBRlMlENTOS, PiLICULAS Y LAMINAS 

DEFlNlClON 

,Un recubrimien·t'o es en gen~ré:il mC:Js delgado que unu 

pel~c_ula y éSta a la vez más delgé:idi:i que una lúmina. Algunos 

liUtores consideran que espesores menores de 0.010 pulgadas 

(0.25~m.~;-)_,·~::4an lugur al término "pellcul1:1 11 _espesores mayo

res ·a·:l.'. -t~·J--~in'.0 .. iáffi'iri_a-. 

LAMlllACION 

Es et p.'f.oceso de ~a~ufactura'· de un .lam'inado; existi>n 

divf;.!rSos proces~S fe laminación, Jlud_iendo citar: ·extrusi6n, 

Co--~xtrilsi6n 1 ·-ci:llandrHdo, aplicáci~:" con ·solventes, dispersi6n 

con aire,· uplicació·~ con adhesivOs metalizución por c0ndt.-!nsa

cibnj· etc. 
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En lus l:lllt-Xus l, 2, 3, 4 y 5, ~H· hun l~~quem<:Jtizodu 

algunos de ~seos procedimientos. El ~~todo a uplic<:Jr depende

rH de -las. prop~t.~dades dt.•l lii<:ttl-'1 ial que :>e \'U u usur part1 L~l 

i 1.~cubrimicrnt.v. El polit:tilt.·110 pti1 ejt>rr.plo, se tn~boj;;i bien 

p~t ~l sisteffia de ext1usi&n. 

El n~mcru posible de combinaciori~s, son cercH de 

veinte materiHl~s plAsticos difere11tes, v~rius clases de pupe!, 

di\•torS(JS_. tipos de luminill<:fs metdlicas, ·es l'l'é.1-lm1;1nt1;1 conside-

r l:I b 1 t'. E1.i -la .composición de un lurr,inado sencillo o_ ~ultj p~e 

a).- Pap•l Glasine. 

b) .-_ Aluminio. 

e).-~ Cdofón. 

d) .- Acetuto d• celulosa. 

e).- Nylún, 

f).- Polieste1. 

g).- Polietil•no de ultu r buju d•~sidad. 

h).- Polipropil•no. 

i).- Cloruro de polivi11ilu~ 

j).- Estirt.)ne;, 

k).- Cloruro de polivinilideno (Saran). 

1).-. Resino& viniliCi:IS • 

. rr.) .- Adht:sí,·os, pli:!6tific<:1ntl;'S 1 ~-~~ __ 9_(~!1~_!:_~·---~· 

~).- F~ioestabiiiz~do;~s.-
fi).- Antiest~ticos y otros uditi~os. 

CHdH· uno d~ ~stos ~l~m~ntos ti~rt~n una función especí

fi'ca dentro del mC!terial di! L'ffifJ<:!QUl' que lu i:onú.·ng~. 
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·TERMINOLOGIA 



137 

cos, etc.,), que prl~st>nt~ ei.·m-aterial. 

ROTllLACIO~ 

' -·· -- -., _; > ,::::>··->:'.. .-.~: -
S'e;'.: ¿-~-~;~¡-~ii-~~"f~:·; iÍlf:~/~~-~i·o'ncS" bÚSÍCü!:> d~ r utul<H:ión 

·-: .. :.: ."· 

J¡;js qu~, P:~~fn~-~-~;~-f-'.:: unH · ~~-_t··(ec·:r_:H;: :id~ntificaciún di::l matt-rial, 

·,'.··· .: .. · _._, 

.)';_ ';'Norn~r~ ~"1 n1ater íal 

b}<·- :~--Cá-~{~f-d~d.:·-i; ilñfd.lid- t!n q_ue se ~xyrt:s<::. 
_e)_~.-~ ~)_om:~:i:c..._º·:d-el -µrov.t;ot-dor, nombr_c del ·u::ucirio. 

Se consideran como informuciones secunCaric¡s dt· unu 

rotulac.ión ilquelli:is quti sumini'stnrn infurmfjci.l·n adicional 

perraitt:n 1.Jnu ni_l-'jür idt--ntificaci6n del ir.uterial f:::tas sor.: 

¡¡),- C6digo "d•l material. 

b).~ N~ru~ro d~ l~ orden .de compru. 

lNFORNAClON.ERRONEA 

ren u: 

u).- No~.b~e "del ·producto. 

b}. - ~;~p(,gulúgia .-

e)_~·- Contn:1in.dicaciones y adv~rt1:ncias. 

d)~- Nombre y conct-ntruci6n de pr{ncipi0s é:!Ctivos. 

SISTEMA DE MUESTREO 

Cuando St:' trato de mC1teriales flexiblt-s enrollados 

~xistc una tendencia considerar un grupo dt rollos como 

un universo. Sin embargo, un agrupamie11to de rollos es un 
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agrupamien.to de universos cadH uno de ellos· constituido por 

cient~s, por miles de unidades de empaque. 

C~dU.: .rollo tHi un· universo y como ::;e debe considerar 

su ex8m1;,:1n~. la inspección de los primeros cinco rr.ecros de 
ca.dtt 'rofÍo: ·no·. es unC1 inspección ci¡;-nto por ·cient·a, simpleme~t~ 
es_ una·:--aproximuci6n H los sistemas normales- de muestreu, u1z'ún 

por la cual lH evaluación finC:tl del mé!terial cst:Hrli ~tije.t~ 

a la utilización. del mismo en el proceso de 

El muestreo ·so basa· en las .tablas ·~nCSTDc!OS ·D.··11ivel 

11 inspección normal ton:Hndo como tC:Jn1ciñu del lote:;:(N)· ~i -núme

ro de- rollos _reci_bido_s .en la -_~n"treg_a .• 

"·-- _-oo· .. c-.· =-- -' ·- ---. 

CRITERIOS PE CONTROL e DE CA.LIDAI>. 
'/'_·'.;::> -:<:> '. 

ASpe~-tci' Se.ne.:i'ul :.~e .. '..J.á 

~le~~1i~s~ (difu~·~sL;·~·~·~·:·¡ ,-,:· . . '.· .• 
·.materi~l·', c:OloT;, -·texto, 

. ::~ ·_ ·:·::>~· 

.A~p~_.~:~·o: ~j'~i:~'.~:~¿{~'i.~J.-·: 
,é,• <'if~:: . .. tJ.::: .;~~~f! :" (<_, .. : .. _. 

·Ti¡,o#cl~:'/~~f~rf~\ i • Ú1i~~d (i<l~ntidad, 
de la 1.Hm:i.~a/~":·~r~~-it/d'~·~j'j~;i f~~:ic.·~-~ );:·_·q.uí.inic·~.5) .• 

. ·': é.·. ::_,;(':·.··; 

;E~Y. . .. t 
~r~'~:-~ k~~~ ~·~'-~'..'~ 
-D 1·.~ ~-'.~'.~ Í ~-~~~ ~ :~ ~ -: 
Perme.ab:tlidad. 

Empalmes· •.. 

DESCRIPCIO~ Di .LOS CRITERIOS DE CONTROL DE CALIDAD 

A~pecto general ·de la entrega 
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Se Jefiere a les C.'.!riJcti:-l'Í!::itic<J5 f;'Stipuladi:is en la 

urden de compú1 :y/u t!ne-xu~ --a {>5tu 1 que in\'oluCriln condicivnt>s 

de embi.!llijt', rotulHciGn y cantidud. 

Lus d~f~ctus que pre~t:ntt! ~l l'mpuque ~xtt-rior dL•bl.'ll 

::;er dt-tl-'Ct<:1dos durcint.L• 11;1 l'~cf:pc;i.Ón dcj,wdv cunstuncit:t pa1a 

i esponsetbilizn1 u.l t-run!5pu1 tBdo1-. 

MEZCLAS 

El. en\1
0
{6 _deb~:-_ es_tar exento de cualq.vier mti.terial 

diferent~: al sol.ici-tado-. 

ASPECTO DEL MATERIAL 

-s-e -_ht1C.e· rt>fen.:ricia u c<:Hllctt>rl!itica-s físiéas facil

m~nt~ obsery~b~j~ tale~ como: 

:i.i)·~- Aporit:ncía dt!. los rvllvs (~ucicdadt· rt:filadu, 

dtf~;rn~ci6n·,. _t>tt-.. 1 ). 

~b)~.- _APt:rién~io dt< lu lúminél (iimp~ezu Supe1·fic-Í.Hl, 

qucb_r-~dó:as;'"" 1;t_~.· ,_)_~ 

En t>l ·ffioment~ de recibir. lu m~rc~nciH se dt'ben detec

tar los n6cl~os o rollos irregulilres y/o a~r~ccuoscs . 

. TIPO DE .MATERIAL Y o;_lD.'.D. 

Se 'refiere LJ su irlenti ficaci&n f.' i;.t<.~gridad¡ culidéJd 

di.stribuciún de los: constituyL1 nt~~. Propi~dades fisicas, 

a·qu~llE:i~ que s.orantiza11 ~u buen prcct~~-LJmj~nto y corrl:'cta fun

cibn d~ntro del ~ffipaqu~ (terrnof0r~acj6n, r~sist~ncia u l~ 

rasgadur~ y al i~ipucto, et~.1)• 
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a fuctores ijmbientaleS 

~1 ;r~dtictp, empaca._do, 

EMPALME_S 

su 

de bariera· del 

q~l' ,:J,uederi · alterar 

Se hacl!.~ .. referencia. a la continuidad del'. enrolludo·, 

Hl n6mero y tipo de· u~io~es.del mismo·. 
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Paru- cunsulti:jr lus li.stas -de. ·e\'é.Jluuc;.ón ·at' ·di:ft"Ctos 

y los antxos ver upfndice. 

PR~EBAS ~iNER~LES Y ESPECIFICAS PARA TAPAS 

GENERALIDADES 

~as ~upas son importa~tes ~n los productos f\.irmuc~6ti-

cos1 Yli que son los l'r.cargadrJ_s de ¿¡islcrlos prütl·gL•rlos 

d~l m~dio Hmbie11te·, for~~ndo un sellu ~ft'ctivu del r~cipie11te. 

Dt:bido qut> pucdl'n .t:star. en cuntuctu dixt.-cto cun 

~1 _p1 oduct:o e11 fut r..a p:-rrr.Mnentt.·, li.:1~ ti:lp<:l~ 1.u dt.•ben tt.·1H•r 

interi::tCCiÚn fÍ~iC!;J u q1,,.Í11,icu cun l!l, de rnur1t:ro qut dltl•rc 

la _pu~~?cia, culidud o pureza. 

Téin1pUclJ dt•bt..•n absorber ni a·dsot ber -~ ,rr«1teii~ll!S de 

la formulaci6n ni deju1 cutr sus ingrcd~~nt~s d~ntru .. del r~ci

pi"e_f! te. 

TAPAS· 

DEFINICION 

Son elementos qu~ colocudos ~n la part~ sup~rior 

d~ un frasco n rl'cipiente 1 sir\•cn· para compl~t(:jr la prvtcc=

~- ci-ón --d~--~u1\----,-product-q-- -<le1 nied1-o- aiirbil'nte.---- Nr.rú.-:clfu~rite fjStlrn 

rr.aÍ1.ufucturéldú~ l!O lu5. sí'P,uif.:'lltl'S rr.utcril:lll!S. 

PLASTlCOS 
I} 

PoliétilL~n0, 

de Polivinilo. 

Púli~stireno,, P0lipropil~11u, Clur u1 O 



METALlCOS 

.,· ' 

~.~jaf~tá, .~~u~i.i:i'io~. 

Uílli 
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forma de su manufac

EJb.ri·~~ o cerrar 

primera 

citnre completo 
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PUENTE DE ROTURA 

Pequeñus un~ones· que ··pe.rmit.t:"~. ,sep.aréfr !;'} anillo ·del 

cuerpo de la tapli •. 

ALTURA DE 

ES' lli-, d~s'ta,nc"iá· "t!rl~~l~.j~·· b~se. :··de la· tapt:i y los pue~1-
tes, lu -·lé!·:· p~l~-~--tt_· .qu~ prt:_s.i~n~ e1 f_ré:t~Cu 

del 

los qut! p-~rmit~n·:: u~·~- c_~_.rre~tu ;ideni:ifÍ.Cución de ~.ste. Estus 

son: 
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a).- Nombre del material. 
b).- Nombre del proveedor;· 

e).- Noir.bre del u su.ario. y cantidad c<;rn:: U'1ida·d~·s ·,e.n 

; ">_ -·: . ( "·:,: '-; ' ... 
Se consideran como inforffiáciOnes -:.-s'cdiild8iiHS,~- d~-~-:-uoa: __ 

rotula ció~ ·:ltuL _q ~e s umin is tr a' n in f órm~ci'6-n--::J·d~{i~-~·~i \:·~~-~:;r·~i te:_~-

'"" •• ,., • : : :· ;::: :::,::, ":: .:: ::: '.;'. '"'\'}':'"~; '.¡ 

2.-

3.-

b).- -Fechad~ entrega. y:·.núme.r?~~~:-1ia~:'~:f:d_tijl'.:·~-~::::·~:~-º-~Pra~,--_ 
·':: 

CRITERIOS DE CONTROL .DE CALlDAQ_ 

---- - ·:;-..:-:-__:, 

~specto genert!i- de_ ~~----.e~:t:·r:~s4t" 
Mezcla~ co~~r;:~i~~~eg1·ón,·-~t~;~) 
Aspecto 

Tipo de m~terial 
lmpr.esión. 

Color. 

:,<{:.' ~:~-:; .. _;<.?~> :.::: 
·· ASPECTÓGENERAL·DÉcLA0 ENTREGA~c7c•¿ ~~¡'c~\c~~~~,;.;, ~·.2.:~,;. 

''< :.:._-. ·e;-.;. 

Sfi refiere /.tL ¡··~'~ <"~~rac.te_i_:{'~i:i'-~a·~;~):·-:·~:J'.f~~·t':{~~·~~ e·n. lit 

urden _d (;! ~omp ra ··y/º~;. 'a ri:~xo-~. ··.a'.,·:·:~f:·~ t'a'.:'_:. _q ~:·~: : .. J:r v:~i._~cr:·~·:h.' -. e:~~ "t'~d éld·. 

co.ndiciOnt!·s de embalaje··, -1:0túl"áci
0bn {otros•· · - ··::.:;~-

de ser detectados durant~ su 

péira respunsHbilizar al transportador. 
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MEZCLAS 

El envío debe ~stlir ext-~~o de c~alqui~r t~po ~e mate-

1 ial dif~rt:>nte ~1· 

ASPECTO· DEL MATERlAL 

J" • • ' 

Se r·t-'fit>t t: u 'l1ú:i ccirlict~··;í"~~icus·. fJ~_icUS ~~l niutt-riol, 

- ·- _te11 ~s - con.o·.: ~-'~ p'l!·~ f.¿,·~::_~~,~~: ¿~--~p~·~_:f 1~ i·l'.!, ·:~ét> ~n:irl_~;~·iO/f s ;-~':.d_e f.or me1ci ¿ __ 
nt!S,· ·contamiri~ció.1i-:-con::cuCrpó:S ~'X\'ra.iló~ .fr·'r~Sfduos- :di.- ~~~_tl-_.r-icil, 
ui~~~--,º,:·-s-~bci-i::·/~fimp-i:~'~~~.--~,'.-~¿~¿-·, /:( .. _-~.-.ce:¡.,-_. ---~---· _-,~~-. -

TIPO DE M1TERIAL Y CALIDAD 

'Ü!PRESION 

Lcts· ~carlictt:>ríst:l"cas íísicas de la jffipresión debl•n 

t<Star clatClmente defiilidas v.or rc-feie~c.iaS, rr.uest.ras. patrontis 

_e;> p_elíc.ulas_. 

·COLOR 

Debe f!star de· <:tcuerdo eón- la -~~.~"'"a de colOr o el estlin-

.ver ap_~_nd_ice. 
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PRUEBAS'GENERALES !'ESPECIFICAS, PARA BOTES DE HOJALATA 

HOJALATA 

DEFINICION 
-·.'.. . .'.-~- : - -· ·~ ·'. . 

La' h~%1ai:a :~s :ú~a 'delgada;' lá~ina de. hierro o acero 

de oh~~ -/"o~49 ~~~:~m:~- 'de 'espesor' ,~e-cuÚeita -- de una • pelicula 

de,_~staño e~~a~Íi'a:ijé_t,lf~s-~. :•' - .,: •• _,= - ---
,: ·:..·-~; 

E~:t~_,g~i~~;,{í¡' p;,~d~- apf~cai-~e pór un 
.·_ 1 i ~:ic¿ ~~~~ b:~-en :,·:1,aS1(i1d o,: ifi .lil~,i n-a _,_--~.e a:~·e'r:~<---Pt?_-f- --u-ri'>b-~fi·o. d-e ~ 
._ f u-~d'{ci°~~~'-:~- :'°-'-'-=-

En el anexo I se d.escÍ'_i.be_, el_ pro~e.~~-- de·:_.mariúf8cturá 

de ~la- :hojalata difere~ciando entre placa de h_ojalaÍ:a (TP) 

y l,a placa .de hojala,ta libre de estaño (TFS)_. la - m~nuf~¿tu~a 
:de 

de' 

~de dos o tres- pie~as Y. ~i·.·pro~eso de.manufactura 

-,:_-_.··>-:·· .. _-, 
-R~_cipÍ:en_t'·~ f6rmado por úri_ ~uerpo y fondo o por cuerpo, 

- f óO{o~cy ~ r~p-~-~.-~-?'-~~~-f~t~-r{~r-·rec-Ubi_e_r·c·a-- o- -no·;· d-eS-tilü1dO----a- Cóñt:-e~ -
ner:~_.-p_l-}ldu_~·,to~~·-· para. ··~segurar o facilitar su transporte· o su 

pré_~~~_yac~_6h (". 

Part~.-·dei e~vase compre~dida e~tre los fondos o entre 

et fondo y la tapa, que le d~ su forma. 



147 

CUERPO CON íJinONES 

Cuttrp'o c.on~truido por doblurr.1!!ntu o cur\'ado, ·º cuyos 

~xtr~mus ~e ünen p~rrnan~~t~ment~. 

COSTURA LATERAL ENLAZADA 

superpu~stus ~- ~ni~us 

CUERPO DIBUT lDO 

TAPA 

par u 

-----~-;;: la unión qt.ie st' tiL'Iil' ~l d0blor lü~ borde::; di:l 

fondo .del. cue1p0 --~-~1t1elüzú-~,d010s pr_t~ión, --u-c-ili-Zi:i_n_UO--u 

no compu_esto st:llHnte. 

SOLDADURA 

Materiul rr.etúlico, destinado a refor:uH las uniones 

later~les. de los cuerpo~. para darle resistencia o hermeti¿idad 
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ul envuse •. 

uniones di!l 

lt:1c .. ~r:•\·~?r~;: ~.~rle un_ recubrimiento interno o externo que pro te~ 

j~ i~ ~uperficie metAlica contra la .cor!osi6n por la atmósfera 

o contra posibles reacciones con el contenido del envase. 

En condiciones norraules la presencia de una capa 

de estaño proporciona un grado considerable de protección 

l'leC:trolÍtica contra la corrúsión a pesar d~l hecho de que 

en ambos tipos de hojalata el recubrimiento de estaño es dis

~ontinµo y_ quedan ul descubierto dimi11utas superfici~s de 

l~ffiina de acero suave de la base. Sin emburgo, con una prolo11-

gada exposición a condicionl!S húmedas, la currosión puede 

llegar. a ser un se1io probleffia. 

PROTECTOR (LINER) 

~~l~c~la impe!~eabl~ que cubre ~1 interior de algunas 

tape:ss ·µara. ,m~jo~ar sti. cierre, o que obturu el orificio de 

1 a .·b'oca.. 
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ANl LLO 

Piezu en formt:l ·di! tiro coluc·adu en C:1lgunus t1:1pus· purli 

m~ju1ur 

CIERRE 

cilin d~Í 

ACABADO 

,Es la_:-piop'f_e_dad _super·f_iCi~l d~j -~~tl~·~:~a_-·t:--r~:!ac1'-!,nUda 
con su terminudó 

TONO 

qra~CJ dt.! muyor o ri.'t.!nur intensidud de'º" color. 

lMPRESION DESCASADA. 

Cuando purtt> dl! 

de los trezos normule~. 

CuHndo la impi·esi~ri 

tría señ&lado·. 

REBABAS. 

t:'jt:? de sime-

Resal~o· d~ material ~obrunte en los borde~ de un 

objeto. 
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GRAMAJE 

Peso ;,d.el mHterfal ~xpresado en gramos por unid(;ld 

CALIBRE 

Es 
'en m.;m· •. o .en· 

DlMErisíci¡;ES -. 

cm. 

_SUCIEDAD 

- ' 

del material expr~sad~ . g·~,~_eu1lm_~nt~ 

.. .. . 

S~· h~ce referencia a·cualquier tipo. de material conta

minante··· CS~HS~-Í .impureza·s mecánicas, mat~riales org~nicos, 
.~tc) ... q'u·~ p-i_e~-~·n··te :_:~l material·. 

HERMETICIDAD/SELLADO 

E~-la prupiedid que asegura la estabilidad del produc

to áctuarldo corito .una ba1;iera contrá los gases-; suciedad, luz· 

LACADO INTERIOR, 

Es·- el::mate_ri~_l· q-¿·e ~_ub~~ l'B i&m_ina. met~Iica e imp'ide 

que reaccio~~ ~~n su ¿6nte~i~~.produci~~do deterioro. 
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ROTULACION 

SI! ~··coi1Sidéri:in inforr.:Hciont.•s b~sicas de unél rotul1;1ción 

lHS que_ pt-uniten Unél corrcctti idf;;'ntificución del mHterial. 

EStHs-son. 

:Non1bi~ del material .• 

. ~nidad e~ que ~~ vxpresH! 

-proveedor, nombrv d~l usuario. 

se con-~:iiden:111 como informacion~s secundaril:is de una 

rotulaci6n ?QUell~s qu~ suministran iriformación adicioriul 

y permiten unH m~jo~ ~dentific~ci6n del mat~riul. Estéis son:-

H).- C6~igo del materiul del. usuario 

b).~ N6mero de orden d~ tompra y fecha de e~t~ega: 

INFORMACI.ON El}RONEA. 

< < 

LH que.·, c;:rn_1biu el se_nti-do de ~~s ---~~>.: ~--º-~ q-~~'= ~-~. r~_~i'=',_:~n · H: 

Nombre del producto·. 

Posolugíu. 
Contraindicaciones y udv~rcencias. 

u).

b) .

e).

d).;. 
---- _. --- --·------------------'- -- -- - - -

Nombre y conccr1traci6n d~ 16s princi~io~ uctivos~ 

2.- CRITERIOS DE CONTROL DE CALIDAD 

Aspecto general de lH entr~ga. 

Mezclu::i (color, tamaño, tipo de rr:aterial 1 texto, e~c.,). 

Aspecto del material. 

Ti~o de m~terial y calidad. 

Texto. 

Color. 
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Impresión. 

Dimensiones. 
H~rrneticidud/sellHdo. 

-L~~~~~~in~~~ior/barniz exterior. 

3.- DESCRlPCION.DE LOS CRITERIOS DE·CONTROL~E"CALiojb 

ASPECTO GENERAL DE LA .ENTREGA - ',: - -'-~ - --~-<:·:-. --,-, .- .. _ -.. 

< ;~' refim a las C.-racte?i~~:~egas'~eI~Ú;ui~da; en la 

. arcfk n -~le : :_é~~P~-~. ~--·y_¡~ a riex,os --a-- ~-~ t/ ·-q u·-~_,. i nv·a1'frCi- a;· -'~on~iic1 on ~~ 
,--~ic·: t.:~;b~-ía.1·e:.> r.~t~l-HC_i4n }:<:ca-_ri--t~id~/Í:I ~{<\~'.- -~:z~ .. ~.- -,' -

J; ;',- ;' --~-~::~~'. ,. '{.~~::·-_;.~~~~ ---~;·_· ~ ;~~~). ._';'.~_;·c. - •_. ; 

ser• ·d~·r~i~~!~~!.eJJ1:::.·~1°¡~Pfc::f~~:.ft!f;~J2:::a/1~:~t: ::::·~·· 
ta "-~-i ¿::-\Pa r·¿'.~.1

-r:e·_~-P~A~-~ b·i~l' i~-~} ar:: t f-~--~s pó·r_t:a··d Oí.".'~-~ ,,._ 
~~-,~- - - ::>t ~- :"1~ ·._'."~L~- ;.:<.:;· - -.:.." ,·~-

.'.. ·::: .. -,'-- --</~ ·;- •'•"':• ~·-·~:' ~-';·,.:,.-' /:'.:··' 
llEZCLAS, ; ;e• .,,, \ F .. . " <; •,' 

.. ~~·";. ""'-'iú~j~6 .. ·~·t·i' ~'xenú .de ¿u:li~ieL ';.terialo 
d1f~~i:e·nt·-~'..--~i~:~~~ii'.cTf~~-i~~-~-~~~~:~ ~<·~~,- ~ .,'.'.· -~,; .. : 

~:-: 
~)~·-: 

ASPECTO ÍJEL'irA'fERiAi·. '.::;:. ··•.•··.· 
\·-,~.· ·,, __ :•_":.-,: ~' ; ,~j-

~Fse'.~h~·~~e~1~~f t~~~·ff •t~~ •1~s~-Caiti~t;;i sü cít5 
f H ciime·n-_t"e:::9 ~Se~,Ya bh;!.~-~~-:~a~·e S ~Orno:;:· 

tfsic~s, 

r~~t~sr'.~da~'j d~rormacione;, c~ntámin~cúh 
eXtrBñoS.~··reS.id.ulfS :SUEli:Os ,'-· SucÍ-f.da·~; 

con .c_u~rpos 

.. '·-- •"'" 

. /El\tipo de materi~·i y calidBd deben estar de ámrdo 
al soli~i'~ad";,--·. 
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TEXTO 

' -

~l ar~e o·a la peliculu suministrHdH 

estlin-

suministra-

Pa.re con~foltar lHs listus de t-valuaci6n de defectos 

y ~1 anexo ver up&ndict. 
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. . 

EV ALUACION DE PRbv~ihoik's · 
.:::--' 

:.·.No·: .. ~·~·b:i;·:: d-iida· ... .:d-e la.--i~pofta·n~i~ qúe represE-ntan para 

el -c~ri-t'r:'rii;; _;:d-~i::'. :~[~ie/i-~{·:i. ~--dq'u'i~i·d'O, los· registros comple~os 
de i~- ·.·cali~-~~~f<·~:~~-~ ~-~-'~¡'~-:~-~:~meSa ·-~e ·los proveedores~ De_sde luego 

q_üe· .. est-oS ·resf·!:i_tr·os deben lle\•arse con 

e·~~-I-1~i~;te_~:~-Y :-~-~.:ín,~s abrev_iado posibl~. 
:,_·._, 

La ·foi~u acostumbrada para e!:itos registros, ·a -fin· 

de obtenec: ·bajos costos de ma_ntenimiento, 

t~_r J_~·ta~·:.· - C~_-da-_ ·un_a :de ~llas se destina a ·una 

en eflas se· debt:: ·usentur toda 

que ~or..r~sponde _a la pieza 

:, ' '. 

=i:-a·s- --t~·-rje-t-as --se 

Ción de .reC-~p·c~6n. 

DE: 

-· :'· '•/::· , - ' 

_--L.~~:·"-~-tl~-1!1~-!-'i-~--~Jt---~J.~~-!-;!.J~~~ _!'! ~-~~ ~-~ _p_~l_-~---~~-~~~--~i~!c~~n ,~ t! '. ~ -" _ _, 

i_.~, ·~~-; j~~a. 
2.~ ~o~b~·t! d~. la pieza 1 segGn su d~sigriacibn en ~1-d~ 

hujo; · 

3.- irea donde se verifica la inspeccibn 

inspeccibn. 

clase ·de -· 

4.- No~bre d~l proveedor que su~ini~tra· el mat~rial. 

5.- Valores del A Q L que debe aplicar. 



6.-

7.-

8.-
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Para cada<pro"eodor: (N) Ús;écción normal 1 (T) 

inspec:ci6n riguro•a, (R) Írispeccibn r~~uc{da . 

Fecha -~~e ~.~·i ci.ac i bn d e-1. -~,~'.b~~«Í ~m·i:~·n:.t'b .: d~>;i n.s µ,e~.;·-:
·c ión. 
·F~r·Ít;u. n'Offibre de·l inspec·tor'. ~-~~:-.. ~·~r~·~c~-- r·e~·liZ-~r -lóa 

- :-i·n-~--p~e-¿'c'ibn-. --· ~ _: ;-~,_'"'~:- _,; _______ ; __ _ 
.,,_ - ,;,//::::._._·_-; .... -.· ... 

9 .- ;··c~·r'.,~-c;.~~,rísticaS qu-~ debeil Co_~~;:ó_b·_~(¡.~'~: e_~·-0-_~1,:.:·'?.~d.~_n 
· .,d~l--pr<.tcedttr_. -. En ··t's.te se -~úi-~i'u')·_~ti~---r~~ ~-~t~t-_t;~-S 

--~_P_9}~'·:yc.~_::~fi~-~~-· _ -.- ..... -.':_,,,_~ce ·-~~,:J~~,-~~-i: 
l_O .-",-_· An·otu·r-__ !lis·- compi-Ob~ci'ont:i-s-.:eft/CfU-Eiau·:~¿-. -~-~~~; 

11--~- -.-Anot1;1l: ~l equ;pµ d_~ i~~~-~-_b_Ci--b~Ó_~--.º~·:r:~·1 :ri{~tó~d~:,:~~:~pi~l!.·:· __ -._ 
··do-. . : ,., - -. -.·- ,.,- . : :·.~.:-.. -.-:.:_: ,, '-... !;::~-~'~:: "J} 

1N¡TRUCC,I
0

0NES~Y l'~OCE~IMlENTÜS PARA E( ~füÚfREb'h thari~'ró'.~ .·DE 

LOS RESULTADOS DE LA INSPECCION EN .1 AS HOJAS DE RUTINA. . 

· :.Fec_ha 

2;-· Tamuño_de.la remesa. 

3.- Timafio de lo muestra examinada. 

4-•. -- -Para lo's defectos, se indica -el número de·· ~_i_t'~as 

sobre _:la tolerancia 1 y se ind~ca e.l .n.úmero de pi~ 

zas abajo de las tolerancius. 

S.- Número total d~ defectivos pura cada· valor de A Q .L. 

6._-_ o_:_p~rü .. usu interno, se: de~ginu un númer~_d~ ~anlt~~~i_!:i._ 

7.- Uso d~ las tablas d~ muestreo. 

8.- Seleccionu1 tantas pic:zos como mHj'Or tamHño de 

muestra se requiera. 

9.- Las muestras se tomarhn al azar de la remesa. 

10.- Si la remesa estu depositada en varios recipien-

tes1 se divide el tumaño de muestra entre el n6m~ 

ro de recipientes; Tarúndosc igual cantidod de cada recipiente al azar. 

11.- Anotar el ver~dicto con un sello, es decir y~ sea 
11 aprobadu 11 y/u '1 rtchHzado 1

', 



E.l. métod~ para .res°istiár los res~ltados de la ·inspec
ción de-:·,' rás :'.··~~·;·_·a-~t·:~:~1~-2:t~c·a·s- -~{;-~. ca·1icÍifd- 'y l'a a·n-ot-acióñ del 

C

d 0~:m~ ptli~-e~.ºt.::0_-,.-,~.·,.~'.~P--:~0 .• r::.';·~.:~ .. >~- f-~~í~ .-·~~.i-·:·:~:~i_t'~'.}~i~ i;'.~~~ :~'.ió:i-~~ri '-.' ~Tí:( _r é _gis t_ r_ o h is~ ó·r i ~º
,, ·a t·r_Ib~ ;::c;~~,:~~·~:i'~); t·S:\: pi·~~,/ :-::c~~-~i.·C:r~f ada · y para un 

-d~·t·e~·~t~~--~~;~-~~io_~-~1:d.~}::~- /.~'.~:::.~~;{~·~,--- ~:~~;/. "~~ ,,., 
,::·.~ .i' ~ ,·::~_._:.~·<~-. ;·1~, ~--:: ~~K-~- /~~~:'i~ ::;:¡~~:-' :_;-:~f,~; _::~;~~:'. 1 

'= ;-·-<'. ':- _. ~; 
:-1ES.t'8"'S l:Br j~tBS~~;:r·e&i~'t·i:~· dEt-'jQ'S·.'. pré)\·ee_dor_es proporcio

;n·an un .<¿-~n .. j~'.nt~-~-:~-d-~~--,'re·f_e·r:~:~~~-?~~- :~:·~Í:~-~~\:·P~·¡.·~it~.~ determinar el 

:::!i:iaes:tº}:e
0

n-
1:1 ~¿! ~!i!Z:.:át%f~:-º,~lue2~ ~b;:rt:n r;~: ::·:: n ~: 

a\io, C.on t ~a·, ·:-~-1' ·::. ~-~ t~-{ :d~~-:~--·T- ~~~-~-·ª·~~~-~·: ~'_ue· -;e ·t_Ü vi~-; o~_ con res pee to 

:estas-·i:!.ntrad8s¡' 0 E!s_·>de"c'ff e$ :.una .-evalticición global total 

paru ._-Cada p~O-~~~dU;~\ ._~i~Al ~-'.·~i~-~~ -~:'ti_e~po sirve pttrH H·nalizHr 

d.i i. i~u 1 ~-ci:d~ ~c-·~q u~:· )i~iH·~ :-i-~t ~~~~:~--~~-~ ~ ~ _co_ri ___ d:~ ter m~-~-ª-~á _::; .. pi~ ~H s. 
o ma tei-ililes. · ·-'-J .. , 

.:. - ._' 
·Un:'::~jeinplo::/:de és·t_~s ._.ruSistrC>S ._io enco~·ú_ainos·:-~e~ ·u·n 

crin centrado:· ·de;., ~.'?~<r~·d~:s--~·ro~e~doi':, correspO'nd.iente al Hño 

de 1988, ver tabla. #1. e~ do~de. con .estos datos 'proc°edemos 
a· graf{c.er,. (gfáfi~~- de Boen) el número. de·. e'ntradas ~Contra 
el n6-~~--~~~;" ·de ---:-~·f_~;~·ed_a·f-; -- ~feterminandb _. aS·:( ·'.~y·- r-~·ndilnie.nt~- de 
calidad por_:proye·eiior' ver gráfica ·ar. .. 

··:.:'.·i:oTA: ·cama se ve, en el conceOtr·BdO de" entradás

P.r_Ov~e~-d-~;'B~U-iif ··-se- óñllte-o· ·ei-----n-ombre--'-del-'- ~/~\;~~d_o;~¡-=-- esto-;,. es--· 

por resp.et~r,. la razóri social de cada- uño de lOs P.~Oveedores 
que .. t\i~'il,~n·: ~exos curr.erciales con la ·empresa .:sánd_oz. de ~1kxi.co, 
s·.A. de" c.v., uderr.lis pura ~Vitar cualquier Coilfuci6n ·y/o 

Tt!clama'Ci6n. Por e'stas ruzone.S solos _e ~nurr.eran a »los provee

dores. 
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CONCLUSIONES: 

Se __ ._·~«~nc)_.u,r_~:-~ _e~·~;ce.s._t_e_· t_rabajo _que una empresa ·.·requiere 

de. una po.l:Úica.fd~:-,calidad. de· u~ producto. cualquiera, con 

el ,fi'n ere: ·}úilcer">re,saital- la rep~tacf6n de; esa empresa_, su 

posiciÓn \·o~;etiÚva. en el. mercado y su capacidad de. obtener 

utilfdadú; 

.: calidad. c·iEl 

·es pc;ir , eso· necesario lograr productos de buena 

loéro -de' e·ste objetivo requiere que todas las 

fun·cione.s .. Y· conceptos que contribuyen a la calidad del produc

to ~sean utJlizados cor_recta'-Y ordenadamente. 

Por otra· parte esta política de calidad de un produc.:: 

to- cons'fste en poner en el mercado productos de una calidad 

que ~erez~an que ganen satisfacción de los consumidores 

por· su· efectividad y confiabilidad, y que sean indudablemente 

de mejor calidad· que la que ofrecen los competidores. Para 

manterier este objetivo haY que estar siempre a la vangu~rdia 

en cuanto_ a la investigac:ión en el diseño, el desarrollo d~ 

nuevos productos y el de Control de Calidad para obtener pro

ductos de calidad. 

Por lo ~ue respecta a los _medios de acci6n no se 

ac~pta a proveedores que puedan comprometer. la reputaci6ri 

de· calidad de un producto; en este aspecto las especificacio

nes d~l proveedor son sometidas a una revisi6n para determinar 

que satisfagan tanto a los intereses de empresa-proveedor, 
-----~--·~-;~-~c~~ar~~· de que se pue-dan llenar por lo menos el mínimo 

de los estándares de calidad ya establecidos. Cuando estas 

condiciones no pueden ser satisfechas ln empresa se abstiene 

de'. presentar proposiciones; de acuerdo con las instrucciones 

de la empresa son revisadas todas las áreas involucradas en 

la calidad de los materiales por lo que se usarán U'nicamente 

los materiales que sean aprobados. 
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Entonces Por .lo ·ante·s expuesto ·se._corisidera que el 

objetiv~ de. este trabajo s~ esta cumpliendo en un 70% teórico, 

·debido ~a.'q~é S<f'estan ·impl,ementando los conceptos del programa 

de· .control 'de c·alidad 1 el efecto práctico de esta implementación 

ya s-e ~~· -e·v_~lu~·~o y _sé 'est"a reportando en los siguientes resul

t;ad9~ ¡ :se'::C7_Sta·:.:recibiendo por parte de los proveedores una 

mejor calidad;\se· han reducido los paros de línea en el depar

taffien'to 'de em¡)Bque\ el departamento de compras tiene una mejor 

inft?-fmaci6il'-·-sabfe·--1a Calida-d -de los proveedores y los mismos 

est.in, de.sa:rroi)anilo un sentido mejor de responsabilidad por 

su calidad;· 

Con-- e·stos resultados ya alcanzados se tiene una base 
- ---· -_ . ~". - :_- - ' -

para· .. (inalmente- obtener- un· procedimiento c6rrecto y adecuado 

en·'·ctiarito ··al .. control de calid8d de rria-terialCs de empaque, 

est~ pro~edimiento es conocido como buenas ~r6cticas de manu

factura (GMP' S). El restante 30 % se logrará obtener cuando 

se· tenga todo el equipo necesario para evaluar en forma física 

los ·materiales de empaque a 'analizar, es decir que se- cumpla 

totalmente con los métodos a· 'seguir que se mencionan en el 

ap~ndice, seg6n sea el materi~l ~ue- se trate. 

En· cuanto a· las inversiones de 'capi~a1·:-: y ti:~mpos 

y móvimientos ,·-son c·_omplementos: ·.;adriiÍnis~:rBt_·ivO~-j pa.ra·.::u~- ·:m·e·"jo_·r 

e oñ t_rot:--pie sti pUe-s tO i _, d e __ :·m-an_O:~_;:_d e·:.:;:óbrá __ j;..~:,~~-~l:~_mc-e_j_Q-=~:=~~ ~-~!}.1_~-~,_~·y~~
. de in.versi6n. 
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Listos de evaluacib~ de efectos para corrugadtis y corrugaciones 



MP.tda; {color, 2.1 P11!\tncia t.le mJt1>d1l 1hl•1~nt~ al solii::iudn 
1anlaño,lulo, 
tipa de material) 

3. Aspl!tlodPI 
maierla\ 

3 5 Sulirdad QUI! afecla s11 ~11.1rir.ncia y/o uliliracián 

3.6 PrPvncia de olor ohjP.lable 

3 7 Our.lu;1d11m uue al ecuo rn apariencia y/o nliliratión, ', 

J.R rr.quP.lur.radeespecilimiono 



Ca1!ntl:t il! M~n11ficación.d'-l l1f1• ,11, n;;1·1~11iii":'~éQ~n í'~:·-!SP'e~cHÍC~rtn;=; -
en l.1 ordim dt compra. · · · -, ' ~· :~~:· 

a: .. o Ím!n1iones , 8.1 Furrad~ Psttrclllucianu 



CRITERIO 

10.Senlido dé la 
Oflll;t 

11.Cnntenitlri de 
h11111rd.1d 

11.1 ~umrh•H111ill'S 



Anexos para· corrugados y corrugaciones 
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Dlt.GRAMA 

,P 

Aplas1arnicnlc;. 

DIAGRAMA é 

168 

FUNDAl,\ENTOS 

Esfuer:cs 
jP 

Comµ'Cá1Cn ROS:]CdO 

TIPOS DE CCRRUGA::JCJ 

/ ····,··., .. 

~
¿. ·. ':;-

. . . 
. , 

CORHLJGAD:-· DOBi..E P:.RtD 

CORRUG~DO DE CARA OOBLE O r-:.RED SEtJCILLA CORRUGADO TRIPLE PARED 



ANEXO 



-TllOLI\ 1: REQUISITOS OE LllS Cl\Jl\S SEGUN SUS DIMENSIONES Y TIPO OE Cl\ílTON COílílUGAOO 

OESiGt1M:1ou 

OE LA CAJA Y ['!E LAS OIMEN M1Nl'.1íl DE LOS MlWMA AL t.11NIMA A LA MIN11.1A AL 
SU COll!EtllOU SIOllES HHElllO CAPIO/lES REVHITA'.llEN COMPRESION MLASíM.11Ell 

RES LARGO, PLANOS TO DEL CARTOrl VERTIC .... L DEL TO HORIZOrHAL 
Atlf.110 Y /\UO HtR 55°nl CORRUGADO CARTO~l CORílU UEL CAltTON 

' Gi\00 CORRUGADO 

;~~o-r:;~;~~ ·- ·-;~;~~~~~~--;~~~~-;--· RESISTE~~---~~- ~~~~~1-:-·1 

~----"+~--l-K,-1----!--~---~'~-J ____ ~~' - IK<Jl'wlt '''l:tml i1:91,t<n11 

C-2 9 
CA 18 
C6 16 
S-1 9 
53 18 
SS 2G 
SG JO 
S-7 'º S9 55 

100 
150 
115 
1110 
150 
115 
2011 
11n 
2•r\ 

p~~n nnim~ - P~\O IJH¡ln l 100 
~n -~ ---r~rn m1111i.1 i: 2 

1\0 
300 
350 
150 
350 

'ºº 600 
610 
615 

80 
10 o 
110 
115 
15.0 
200 

45 
5 5 
62 

1 o 
2 o 
1 o 
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DIAGRAMA l 

MASAS CO~UGAOORAS 

Dt.IGRAMA 

COMO SE FABRICA-UNA CAJAITIPO RAIJURADA,ESTILO REGULAR) 

r 
! 
i J 

! 
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DIAGRAMA 3 

SISTEMAS DE SELL/\DO 
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TABLA 1 

EST.RUCTURACION OE Ul'ÍA CAJA: OISEfJO 

PRODUCTO. , 

Puo 
Oensíd;ld 
Volumen' 

P1uruedad;s Fisiéo Duíimcas 
- Un1dad·~·5 ~ c~iia~ir 
_Miiudu~s_deeml1di:iuc' _ 

- condicionci de alniacr.fi01rñ1cntu 
· T1pu u~ proi~ti:iun 

OISTRIBUCIOI; 

Tipo de trornporlc 

Mi>1odosdPr.a1Qurr 1IMca1out 
Humedad v l l!lnPrtil\Ulil -

iiempo de alm<1~enam1ento 

Dít.GRAt.~A 4 ' 

POSICIONES PARA DISTRIBUGIDN 

COJ.\ERCIAUZACION 

~fr.·cl de tompt11mt1~ 
·drlr11udutltt 

rnel.!uercado 

_ Pt.RA ECONOMIZAR EN EL EM?AOUE ,DIFERENTES POSICIONES OE LOS 
PRO!JU:iOS A EMPACAR,ORIGJl~AN UN MEJOR f\?P.CVE.CH:.M1ENiO. 

w L 
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TIPOS DE CAJAS CORRUGADAS 

l. GRUPO 02 CAJAS RANURAO.l~ 

1.1 MEDIA CAJA REGULAk, 

~L'Bj ~-->--1--

1 z CAJA HEGULAR 

I !.CAJA TRASLAP~OA '_ 



>,: : 

'11.s: 

.. ,. · .. ;:.;·:"_· ... <.- "•':' 

z.~c7A,JA T~~~~()PJC~-~~~~L.-~-~ 

·.~ ~ 



·.:-.:-. - . ·-· . 
~ ~. M!:OIÁ ·c;..i.:._ REGULAR CON TA.PA·TEu:s~~PICA"· 

"2.4 005 CAJAS MEO/A REGULAR- BASE Y TAPA 

----·--·-----------·-------

3. 6RUPO 04, CAJAS TIPO FOLDER 

3.1 FOLOER EN .l!_NA P1EZ~ _ 

3 2 FOLDER Er.: DOS PIEZAS 
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.. ·.~ 



ANEXO 6 
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ANEXO 



J.LMACEtJE" 
B~JO CUBIERTA 

NO APILE 
SOBRE EL PISO 

184 

ALMACENAMIENTO Y MANEJO DE CAJAS 

~'::~,'/_ 
~7~ 
/"":"""- --· 

/ -
------·----~--------

~y;~;;f>~~l-;:G_·-
J.PILE ~~, 

OROENAC.t.rl.ENTE '" 



NO ARROJE 

NO ARRASTRE 

NO APILE C.€ PUNTA 

NO SE PARE SOSRE 
LOS PACUETES 

185 

,,. 
éh 



Listas de evalu'aci6n d.e defectos para \'idrio 



DESCRIPCIDN DEL DEFECTO 

1, Aipúlo-!ir.nmt' 1.1 No conforme con la 01d~n de compra 
- ,de IÚnlrega 

1.2 Cantirlad fuera de los limites establecidos en la orden dP. compra 

1.3 Empaque e1tierior fuera de especilicacionu 

J,11 Empaq~l!eJ1terior deletiorado 

LS Hu111faciiinc.11cu1cuincorrec1ad11inlo1mac1011csb.isic,u 

1.6 Rotulación incor.1ulc1.i de utlnrmacinncs acund.uias 

2. · MP.zcl;u l1am,1ño, 2, 1 Prl!senciJ tll! m.:ilPr:al diferen\e al solicitado 
cnlnr, lr~lo, 1i110 
d'- n1.:11erial) 

3. Aspecto del 
matcriill 

3.1 DelurmJ·:•ones de la huca, caello, hombro, cu~rpo o de la h.He,11ue 
afect.inrnut1lización 

3.2 Deformacionr.s u~ la hocJ, cu~l!o, hombro, cuerpo o de 13 ~.:m,que 
alPct.111suap.irirnciJ 

3.3 F.ilt,1 de fo'lrfo 

3.4 Sucl!!dad interior o extmor rcmovible con un proceso arlltional.de · 
limpieu ~ 

3 5 Sur.ir.dail inttrior no removi!Jlr. 

JJ 

:l.8 o~wi.1r.ió., Ue la 11tr1ic~l luert1 de 1imHu 



f 7.' Pirograbado 

·aESi:UIPCJOil Ul':I UEfECTO 

~Tii!a cÍ~ VidrJO fuera de ·~simiflcaciones 

Siljtoniudo fuera de· upetilicacíanrs 

:<TempladO fuer.i de e1riP.tilicaclones -' 

lntamplela y afecta infarmaciOn 

locompleto y no afetta información 

.. -:o..•.-

SA M.1nchas de tinla o cuerpos ex1r3ño1 que producen lnform<1ci6n 
errónu · 

5.5 Manchas de tinta o cuerposextraílos que afecran la apariencia __ 

5.6 logolipo moldeado fuera de ospecilícationu 

6.1 Del piro;rabado y/o aro d'! rolura, no comsi1omfe al solicitado 

6.2 Del vidrio, no corremonde al 1olici1Jdo 

1,t Careoleoincomplelo 

7.2 fnclinado,desplaudo 

7.J 

Oorro10 y 1fecla inform15ión b~sica 

.... 
00 
00 
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Listas de evaluación de defectos pa~a laminados 



OESCRIPCION OEL llHECTO 

NUc·l,,os d! 'rollof o rollos iru~ula,m, d,,formados, con ~liU:at!Ón 
m\rlnghJa 

Out11:ción d11I enrollado o lmpresi6n lnv1·•1id.1 

· .:t 10 S~ciedad yio material extraño entre el enrollado 

3.11 Sunerfiti11 de lil lámina rayada, arrugilda,·delecluosa 

J.12 Superficie de la l~miua con hdllo fuera da ctp11cificatloruis 
lma1e o brillante se~ún pedid:>} 

3.13 Qel;1minación o U!paración d~ pelicul;is 

J, 14 Anillhis org.lnoh!plico objetable 

4, Tipo-dematelia\ 4,1 
v calidad 

4.2 

4.3 Pelicula termcmllable no colmeada lsi se sotitltó) 

1 

4.4 Ausencia de la película para impresión ("primer") 

4·.5 Peliculil para impresión, no apropiada 

4,6 Pelicu1apara1mpres1ón,d1scontmua J 
4.7 Recub11mien10 protector de ta impresión, ausente 

4,8 Recubruruento proleclor de l.i impresión, d1sconhnuo 

4.~ Peso di! la limin.1, rr.cub11m1en10 o u¡ns, luera de tolcranms 

1-' 

"' N 



CíllTERID _ DESCRIPCIDll _DEL DEFECTO 

1.2' ~"ntir1J1l loi:1~ de los limites e~tabktido1 rn J.i orden d1J [0111prt1 

1.3 Empaque exfl!dor lum de r.s¡ir.cilitJtion~s 

1.5 ílotu!acíón tJ1c11!1> o incorrcct.1 (il~ inlormaciom's h;is1cad 

1.6 llntul.món incom¡1!rtJ [de inlurnmioncs secu111Jari11d 

2. Mc1r:la; (dim~n· 2.1 P1r.sr.nr.i.:1 ile mJtNiJI clderenlt> al SílhC1lada 
wJni!,,ti¡iude 
nrnt~ri;1l, iol1.1r, 
ll'>r.IO,r.fc.J 

J. flSCP.i:l•J del 

r:-:.11e•i.•I 
3.1 ílollos sucios, m.ltm.11 e.:traiin, resid1ws mellol l<irilmtnll! r~•no"J1!Jles 

/ JA .\j11~te inadecuada del cm!io~mldo, no aJJrilahl~ 1ma e! u10 

-L--~ --,---------~-'--J-.5~n-e-fil_"_'º-"'-''-º'_'_º'-'º-'º_º_º_11i-lo-•m __ '~~~~-~~~~~-1. 3.G Núclenstl1?rollossin1tro1Wnrocon¡i101rctorinadr.cuado 
{deher;i acoHJ.Jrsc inlci.:1lmcnte con r.11uovrn!nil 

3.7 Ni1tlr.ns tlr. rollos o rollos i11r.9ularu, 1lr.lorn1o1rlus, no utilitalites 



~·.11 Resistencia al reven1ón (Mullen! lum de toleianr.ias 

4.12 RP.síUentia a la r:ug;ulura fu,1J rl'! lolerantias 

4.13 CaratlP.1íslkas de lcrmulormatión lum. th upetilítJciones 

4, 14 R~:;i1tcnd:J JI imp~tlo fue1a de c:;p'!cilitationu 

4.15 Eion:pr1ón y cnntrJtciiln lu~r.1 de e:;petilic;u:.ionn 

'1.11 G1J~·erl.11I rq1r.c il ic.1 lu~r a ti~ tolrr.1ncia~ 

•l.18 íle1i\tc11ciade la to;1u1a srllar!a lucra de c~pecílitacionn 

4,19 transpm11ciao claric!Jd fuera de CstJEtif1ucione: 

5. Te!!.ln 5.1 lr.tomctn 

5.2 Incompleto yalctlilla inlo1mación 

!i.J lnc.nrn11l1!10 y 11n aletlol\J í11fr11111oltiOn 



CRITERIO 

Carenle o i11com11IP.la 

Omas.1dayafcclasuu1ili1acídn 

Oescasat.1.1 y afecta su apariencia 

Orsplauda y af Pcfa su ulilitacíOn 

Desplazad" yalrc!J suaparlencia 

7.G Borrosa 

7.1 Oesprr.nrlí111ie11ln ttr. l.1unpresiím 

8.1 DiJmetro del rolln fuer.:i de tolr.ianci.1s 

8.2 UiJmelrn interno del niJc/eo lu~1a de toleiancias 

8.3 Ancho dr.1 laniinatlo lul!la de loler.1nci1>1 

8.4 Calibre o r.spcsot de l.1 /Jmina luera de tolerancias 

8.5 Valiahilidad dimensionJI en el embobinado (prs11, ulilitl!, ancho) 

9. J Perml.'.ilJilidad al v;ipor de ;igua lu!ra de eumificationes 
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AllEXO l 

LAMINACION POR CO·EXTRUSION 
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Armod.Jro Ple90ble 

Emusor l 

., 
Exlrusor 2 ~ 
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ANE:CO 5 

c.oEX"rAusror;. SOPLA o o 



Anexos .para laminados 
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ArlEXO 

r.lETALIZACION DE SUBSTRATOS 

A. Su~~11.:1u :in rl·cuLrlr 
B. Rodillo enl1fodor 
C. Suln11a10 me1ali1iido 
D. Ahct1ura 
E. Alimc.1t;icic"1n del mtlal 
F. íuenll' dr tillL•1.1<srni~nto 
G. Vcnlar;¡¡sde tontrol 



Listas de evaluaci6n- de defectos· para tapas 



CRITERIO OESCíllPCJON DEL DEFECTO 

). A:¡ir.ct.1 !l~n~ral 1.1 !lo conlo101c con la orden dn Con1pra 
de la rnHe¡¡a 

1.2 Cantidad tu,ra de loi limim eU3bl.:icidos en la ordcn_tln compra 

! 
LJ Empanue i'!llterior lu~ra d~ espcc1k,1tioncs 

J l."1 Em11a11uee'llteriordeteriorado 

1 1 5 Ro1ul:ic1on urente 6 1ncor1c.:ta d~ 1nlc·mac1on"~ h.isic~s kd-' G R01"'"iónmcomplotodeinlo•m>0ioo01"conda•'31 

¡ 2. Mrmla\ lmalr 1 2.1 Prew1~.J de mawia! d1lcrente al mlic1tado 
ria\,c,lhb1P..tO· 

loi,imu•t$ión, 1 

Cit.\ 1--------------------t 
J. Amectodel 1 11\Pt.SYAGRAFES 

m.itrri,il "J.\ S11pr.rl1ms ray.1i!.1~. manchada~ v!o ru~tUJ\ 

N 
o .... 



METDDD DE 
ANA LISIS 

Ttrmlnationu incompletas, prolongatlones y 11babes qu1 ahcuin su Visual 
ulilizatión 

3.3 Terminaciones incomplelu, prolcng•tlonn y rebabu qu1 1hct1n su Visual 
apariencia 

J.4 Presencia ó urencla de perforaciones Visual 

3.5 Oelormationu del mat1rl1l que Impiden su procnamiento mednico Visual 

3.6 Oelormacionu del ma11ri1I que mtrln~e~ 1u p1oce~amiento mecJnito 

3.7 Recubrimienlo fuera d1 upttlfitacionu 

3.8 Prmncia de ol~~ ex1r1ño 1 la lo1mubti6n del m1tuial 

3.9 Presencia de sabOr 1xtr11\o e la formulación dal m111rlal 

3.10 Suciedad re_mo'libl1 con un procuo adicional d1 limpien 

~.11 Suciedad noremo'libl1 

3. t2 Residuos del material nmoviblu con un proceso adiciona! d• limpie u 

3.13 Ruiduo1 del malerial no remo'libles 

3.14 Oesprendimienlode la cubierta llaca) 

Visual 

Visual y 
comparalivo 

Md1odo3 

Vhull 

Visual 

Vl~11I 

Visual 



CRITERIO OESCRIPCJON DEL DEFECTO .:r.1Ernoa aEI 
~llALISIS 

4. Tipo de milteiial MJte1ial dilerc111e al solicilado i 
" v caHdad 4.1 PtJsticos Mt!todo4 " 

u Aluminio Me1odo 5 

43 Caucho M~1orlo 6 
5. lmrmisi6n 5.1 Oes¡11cnúimiento de la irnp1e~iún por rote ó lritciQn Mé1udo 1 

5.2 Impresión dr.~11Jazada, incomple1,1, barros¡¡ Visual 

5J lmpres1iin dr.sca;J¡f,1 Vi mal ,_, 
o 

6. Color G.I Cot1J11ft'I m,11,,riJlddcren1e;ilsol1ci1adn V1:ual y w 

comp3talivo 

u Tonns dr.t cnl111 lurr;i dü l!SIH!CrlicJtion~\ Vis11atv 
comparativo 

u Colo1 no u111f•Hme {prir unidad) Visual 

1. Uir111~nsiones TAPA:i 

u Oimens1oneslueradeesnccificacionet Mil1odo 8 

7.2 Torque lucra de esnccifiCilcioncs (Tapas Pilf er·P1ooll Torqu1me110 

7.3 Puentes de rnwra fuera do csriecHicaciomsJTap;u Piller.P100J) __ ~· Con1eo ·--·- - --
---



Listas de cval9aci6n de defectos para botes de hojalata 



CRITERIO 

L-·· 
1

1 

- L Aso,:!? ll""~'~' 
i!P. la ~r¡Hr11.1 . 

1 

1 

1.1 fJ1• r.r¡nlnrml! con ll 111r1rn 111• r11mpra 

··L ___ , 
OE~-=:l~~:E~'.~'-º---·· 1 

1 2 r. •11111hi:I f11rii" d<> los li•mlPS 1_1~t1hlecuha •n 1-. ord<>n d" con•¡ira 

1 J fmp.t'J!I" e~l•11ur lur1;t 1lr. l<li P\ll"rlhc.irmnPS 

1,4 [m¡iJ'I'*~ l!•lr11or ilrtr1ior0\dn 

1 

:.:.~¡r;' n (l:r1l"r, 
umairo,lipodl! 

mJll!'ial, l~•IO, 
etr.I 

3. A111?~1111/.I 
111.11• .. ~·ll 

:l.1 {lrfcr.lns rl<? 101111,1 riu~ im11otrhihliut su utilitacuin 

J 3 hr,1h11ln mrnmpl1'111 

_J 1 Su1•r1ficir 1l-111,1d.1 (,1hol/.l.f11r;11.ray.td11ras, iUJl!'ll't:ls, cnr,ro,-Jón, · · 
n1ria1,e1c:_.lr¡u'!alecl<mtt111hhtaeión 

J.!> Su11rrlltie rf,1ii.lclJ lahnll:ulm.n, ray;ufU~JS, a1pprezai, corrosión. 
l'SllÍ;f\,PIC.IQUI? a1Ptlíll\11J •111aríP11cia 

_')_ J.6 llili6l•rmodo•11lrllioooo '"'"''" 

JT'-r;.¡-,-:;;;,,- c1~ iJ-tru• ,¡1!1~r1f,r~.1 q111! ¡;;,-11·i· ,-~ ¡o:;~~d~11 dti. to-!1dn 

,..., 
o 
"' 



1--,------1 

S1;dP.dad inUlior n r..tPtlnr removll1IP cnn un procuo adir.ional tito 

, !~mpie13 

S11r.í11d11dutr1inrnn1Pmovilllt 

,·-3:10 sUr:;Crt.1t1 in1P.1icil 'no ,,nu1~1-h1r 

No t1J11r.snondP.al1oliclU11io 

·f.l~r1cha1 ~I! linl.1 o cu!lpn1 otraños qup allt;;in 11 i1Pa;i~ncia 
_ H~ tQ'' ;,onde. (n} al101ii:i1ado 

V;iri.n:ión ifl!I IDM lu~ra d!! nrietilicaci11n~! rti> acur.rdo a rst;inda1u 
ín1p1P.m,rnrl ma1e1i~ld1!I p111hdo , 

li.4 Cñlnr nn uniliumP him unidad) 



9. Hr.rn"•t1d1J.11I.' 
Sdlado 

_C.11rnlP. o 1111:nm11l"l·l 

1.2 (l. .. ~~1· 1d1 v ;tlrcla m ulihtatión 

¡j Oe~CO'\;;llt.1 y ilfett;¡ SU ílparii:ncia 

MCTOOO OE lllVEL OE 
AllALISIS ACEPI ACIOll 

-------1-. ·----º"--
Vis11,d 0.01 

V1su~I O.U> 

._ Vifüal 10.00 

V•rnal o 65 

Vlrnal 1000 

r.1!1odo5 O.fil 

Virnaly 0.01 
comp3ra1i~o 

CA!EGORIA ··--·1 
OH OHEC10 \ 

c11111rn 

MAYOR 

LEVE 

MAYOR 

MAYOR --i 1-----t·-----1------- ci 
M~1ofio 6 O.liS 

9.1 Í 1 rccipi~nlP lll) W\'l'l' !,J l.\ (Hll<'h~ d~ V.Ir.in Método 1 O.G5 

-----------k·------··-~--- --·-------

llJ;tici1.h!l d~l l.v.1d1• 1111rrin1 y dd h.vnil l!dNÍ!'f l11n1"> ,1., 
l'jpPtifii:.1r.!OrtP.~ 

rMtodoS 0.01 

r.ir.Yrr1 -J 

ClllTICO -·--1 



Anexo para botes de hojalata 
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ANEXO I 

Método de 

ta libre de es~a~ri (TFS), 

figura cual 
'.-··-·. ';;-- ... ,. -

En la 

se hacen-- las 

en. al to horno. 

pl_ anchas- =~U sa·~d o .~·:-h-i e r·ro-~~ en ~~1 in-So te\~-, . Prt?d U cid o -
-·::e·.--.:·:· 

:-.'.'._ 
--:'\·--· 

_-·,_·.--_~_ ';:;---·-

El ~inght.e .- d-e _.-hierro :contiene una gran,. (:8~--~i.~-~-d -~e 
impúrezas, ·1a·s c''uales s·on r"efin.ada·~ fin.(a'cera·:;'p~=r.:- un ·--coñ·v.-er·-t:r~ 

dor antes ·de ser t"iansformadaS en-· ·pla~·ch8s_·:p~~-~~-'.~~].: )1~f·~-~-o- ---~--e 
fUndición continua. 

Este método de fundición continua per!nite que las 

planchas tengan uniformidad en la composición química que 

el acero sea de un alto grado de pureza. Así el calibre ultra

delgado de las láminas de acero hace que tal material asegure 

más uniformidad en la calidad y mejor lisura, tambi~n se esta

biliza la operabilidad en la alimentaci6n para el revestimiento 

de estaño. Además la utilizaci6n de hojalati:l. (TP) y hojalata 

libre de estaño (TFS) de excelente calidad facilita las opera

ciones de pintura, impresi6n y fabricaci6n. 

En la figura dos muestra el proceso involucrado en 

el paso de planchas al acabado del 

chas de aproximadamente 260 m.m. 

proceso de fundición continua, son 

3 m.m. después de rodar en caliente. 

material en 

de espesor, 

reducidas 

láminas. Plan

hechas por el 

aproximadamente 

Luego se someten a un baño de ácido, y p'or medio de 

un rodrido en frío se obtienen láminas de cal{bre ·ultr~-delgado 

por debajo de 0.3 m.m. 



210 

El· calibre ultradelgado de las láminas de acero, 

tal como la hojalata, ·reqUiere una e~actit~d. de>_e,s·p'eS~>r )nuy 

al ta•·. 

~n' ... ·1°~ f{&ur'a ·t_~es-.·se 9:~s~r·\'a ~l -p!o.c_esa'·c1e manufacture 

de lálllinás de hojalata (TP) y d~ lámiri~s d~ • hojaliita libre 
de e~i:'áño '(rFs > ~ .· · · 

se .produce ·briliando ~ de•engrasando 

1~- p}_,a~~ i~i·c;:~al_me_~te, lue13o_·~~met_iéndola:· a un ··baño de·--;-ácidO 

y· revistl'éndola ¿on estaño·;· lo que se hace por 'f'uridici6n .de 

i·a·· p~-líc-~i-a ·-,J'e est~ño ·sobre l·a ·sup·e-rficie ,.d.e la ·placa, seguida 

"{nmedÍat-~ment_e :de .un 'en-frian:iiento con agua .. 

--se·~· detiú·miñii 'eT Proceso: -'con--º un--
cOntinuo par_a formar.-una película pas_iva 

ficie. 

lata ·(TP) 

que seda 

. ·. - '- ·. ·,' . 

base!: jurito con_ varias capas, :ü:tcl'tiy fido 

,_una pelicula de aleac~6n·~-- u~-~·_pcilícula' 
estaño; otra de 6xido de cromo ·y Ot·r~·,'d(/.'.· Sc~ite 

cada ~na de las· cuales. juega un papel importante. 
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El acero teniendo una superficie pur_a, presenta gran-, 

des propied.~des a11'ticor_ro~i\'as, mayor homogeneidad en- el espe

sor de la lé~ina. y 'de la película de aleaci6n·, m~nor solubili

dad del· metal bas~ y - grandes propiedades de antico~!cisi6~ 

de la ho~jalata. 

La can.tidad de cubiertas de estaño depende de la 

aplfcación Que· se ·le de al material. Los materiales d.e más 

cubiert~ú;;--éfeben-·usarse pa·r8: recipientes que co~tengan sustan

cias ·con _alt_o poder corrosivo. 

El óxido de cromo estabiliza la superficie del reci

piente y presenta un r.icjor poder rle humectaci6n -y adhesiVidad 

para las pinturas, mientras que la película de uceite protege 

a la hojalata de los rasguños o abrasión durante el manejo 

transporte, 

La 

doble capa 

hojalata libre de estaño 

de cromo consistente, en 

está compuesta de una 

una pelicula -me~álica 

de _cromo y una ·de 6xido de cromo. 

La película de óxido de cromo tiene un ai'tó · pode~ 
de· anticorrosivo así como la propiedad natural .d .. e .:cub~:~.r a_~gú"n 
agujero dé la pe! ícula rnetál ica de cromo y_ dar:. grca." ~."_clh_e_s.i_6~n __ 

.·-ª _aL pintura. Sin embargo el -(TFS) -derle-'i1Cdesven_tajá de 

no resis.tir a .'la soldadura. 

Hanuf8ctura de Rccipi~ntes. d~ t_res ··piezas. 

Las· figu;as .. cfn:C¿< ·Y': seiS" m~·~~·i;~an<·;~n '.-~P~oc~s.~:':\íp~-~o 
de manu-factUra de ·r""ecipferl.~~s: 

. ·:·~:.~ .:·? .. ' ::.:::t'.'.:"· :. ·:,. . .' 
El ¡:i;r;r'ncipio·-- _es ·:-~l __ inis~O Q~e. ~:~-~·:.·_Otro'S r:~c{jlie~t-es 

l 
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para al~men".t~s, e·x.cepto alg~nas diferencias ·en nlodelo~. y tama

ños. 

·, "·'.--: 

Pá'ra·; i~·~r:rP·1eri.tes~ de. tres-

(TP) o (TFS)·d~ al;ededor de 800 

- -., ' 

;-:_,- ·:\\' ) ' . - -
Las tapas. se'..:fab.rican eón (TP) "º (TFS) blancos, cor-. 

tan.do _1·a iáminá, ~n·· fri;~a--~~-ir~u1~~· .;.E~_-_·é-~t~--- pr~Ce~o e·s míriima 

la pérdida· del material y el costo del material' es del 30% 

d-el; c·aSto ·--del·-··recii}itúlte .:·t.e·rmiri·á-ao-- poi lo: que e~ importante .. 
. _e_conomizar su 
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limitada ya que puede estar sujeta a presiones internas tales 

como recipientes de cerveza bebidas carbonatadas, etc. Se 

usa como material de hojalata o láminas de aluminio. El espeso~ 

de la lámina es de alrededor de 0.3 m.m. pero se reduce. a 

una tercera parte por el troquelado el prensado. 

La pint~ra y la impresibn se aplican ~es~~~~:de hbb~r~ 

le dado f_o_rm~,- al_-.!"eC:ipie11te. 



Fundicidn 
Contiroa 

FundiciCo 
dr.lungolc 

Tranr.m.e 

Soplador 
Senelllo 
R&llnodo AÓpldo 
Ouem solidad 

~, n 
(~i> 
i;":!~l~J~ 

l~Jj '¡ 

!1 

:! 
iL~ 

Figur111 

F'undieiÓn 

f·~ i} 
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rnDCESD DE MANUFACTURA DE LA PLACA NEr.nA 

Baño Ócido 

Plancho Enrrollado en trio 
Corlado 

Preporoción delrolla 

~~ E3 1 .· r 01 

Tipo 
Temple 

Rodado en frío 

Lovado 
Eleclrdnica 



Rollo 

~=--®D) 

~1~ 
Láminas 



F1g11r.J4 

CUADRO ESOU[>.!• 'lro OE lASfELICULAS COMPONENTES OE,LA llOJALATA ESTARCAOA YLA HOJALATA LIBRE DE ESTAR·º.-. 

HOJALATA LIBRE DE ESTAÑO 

0.5 
Q5 

LO 
' 20 

14qoo 
40000 

HOJALATA ESTAÑADA 

4p 
160 

7.5. 

'140,00 
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